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En Colombia el sector confecciones-textil es el segundo de mayor importancia y trayectoria en el desarrollo 
industrial y económico del país1. La tendencia del sector textil en Colombia frente al mundo es baja en 
crecimiento y competitividad, aunque la industria ha aumentado en un 0,3 % en ventas reales frente al mundo 
su crecimiento no es considerable. Se plantea una propuesta dirigida a la gerencia, ya que esta es la encargada 
de tomar las decisiones operativas con el fin de contrastar y validar tanto la situación actual como la propuesta 
de mejora. La propuesta de mejora de procesos en una organización de confecciones está orientada a validar los 
tiempos de operación, desperdicios, productividad y caracterización de los procesos. Se realizará como primera 
instancia una evaluación a la prospectiva estratégica de la empresa; la idea es realizar un análisis de los procesos 
operativos validándolos con diferentes herramientas de ingeniería industrial, con base en lo anterior se busca 
obtener un impacto en los indicadores de desempeño de la organización, en los procesos, tiempos de operación, 
desperdicios y productividad, dando una propuesta de mejora que se verá en el impacto de los GAP’S de la 
empresa. Este es un trabajo explorativo, con fines cuantitativos, para verificar los resultados, por medio de 
herramientas de ingeniería industrial, aplicadas en un modelamiento como producto final.  
ABSTRACT 
In Colombia, the clothing-textile sector is the second most important and trajectory in the country's industrial 
and economic development1. The trend of the textile sector in Colombia vis-a-vis the world is low in growth and 
competitiveness, although the industry has increased by 0.3% in real sales vis-à-vis the world, its growth is not 
significant. A proposal is presented to the management, since it is in charge of making the operational decisions 
in order to contrast and validate both the current situation and the proposed improvement. The process 
improvement proposal in a clothing organization is oriented to validate the operating times, waste, productivity 
and characterization of the processes. An assessment will be made as a first step to the company's strategic 
foresight; The idea is to perform an analysis of the operational processes validating them with different tools of 
industrial engineering, based on the above it seeks to have an impact on the performance indicators of the 
organization, processes, operating times, waste and productivity, giving A proposal for improvement that will be 
seen in the impact of the company's GAP's. This is an exploratory work, with quantitative purposes, to verify the 















CAPITULO l: GENERALIDADES 
 
1.1 Introducción 
En los últimos años, Colombia ha crecido en un 9,9% en el sector textil con un valor de mercado de US$ 6.832 a 
2014, donde generó más de 94.506 empleos lo que aporta el 14% de empleo en el sector industrial. Teniendo en 
cuenta la importancia de este sector industrial en Colombia, se busca que sigan aumentando las cifras para 
generar mayor empleo en el país, eliminando las tasas de desnutrición y problemáticas sociales.  
 
El estudio de tiempos y movimientos inicia con la propuesta de Taylor en el siglo XIX, donde se crea el concepto 
de TAREA, en el que administra el trabajo de cada uno de sus empleados generando un tiempo estándar por 
cada trabajo para empleados con mejor desenvolvimiento. La importancia de este estudio es la disminución de 
desperdicio de tiempo, donde generando estándares se optimizan los procesos. 
 
La empresa donde se realiza este estudio, presenta diferentes oportunidades de mejora, ya que, no manejan 
indicadores de gestión, no tienen un control de producción ni de ventas, no tienen control de sus satélites, 
inventario y almacén; se quiso enfatizar en el estudio de tiempos y movimientos, para realizar una propuesta de 
mejora de estos, se debe tener en cuenta que la empresa maneja el proceso de confección y además de esto 
cuenta con de 27 satélites para la producción de ropa, donde se complementa el proceso de confección, apoyan 
las actividades de tintorería y lavandería, por ende no se puede intervenir en estas. Las mediciones se realizan 
en el área diseño, premuestra, corte, confección y terminado, a cada una se le realizó una propuesta de mejora.  
Con este trabajo se busca generar un mayor rendimiento para la empresa, teniendo en cuenta el impacto de la 
industria textil en el país para el progreso del mismo, maximizando los recursos con los que esta cuenta. 
 
1.2 Descripción general de la empresa 
Gran Jeans es una marca colombiana que desde los años 80 incursiono en el mercado de la confección, diseño y 
comercialización de prendas de vestir para dama y caballero con las últimas tendencias de modas, siendo 




Somos una empresa Colombiana dedicada al diseño, confección y comercialización de prendas de vestir 
cumpliendo con las necesidades de nuestros clientes, tanto adultos como niños; contamos con los mejores 
recursos tecnológicos y humanos para seguir siendo los grandes aliados de nuestro público. 
 
1.2.2 Visión  
Ir a la vanguardia de la moda, buscando la evolución en conjunto del desarrollo sostenible del país, garantizando 
la creatividad, innovación y constante mejora de nuestros productos para exaltar la belleza y buen gusto de 
nuestros clientes y así seguir siendo su mejor opción. 
 
1.2.3 Valores corporativos 











Cumplir con los requisitos de los clientes, legales vigentes y los estándares de calidad. Tener un ambiente de 
trabajo donde se rija por el código de ética y buenas prácticas de manufactura (BPM). 
 
1.2.5 Organigrama  
Imagen 1: Organigrama de la empresa 
Fuente: Gran Jeans 
 
 
1.2.6 Mapa de procesos 
La empresa Gran Jeans maneja diferentes procesos los cuales están direccionados al cumplimento de objetivos 
y metas como organización, estos procesos están distribuidos en procesos de direccionamiento, procesos 
misionales y procesos de apoyo de la siguiente forma: 
Imagen 2: Mapa de procesos 




La empresa Gran Jean no cuenta con un proceso exclusivo para los planes estratégicos ya que lo manejan en 
conjunto con la gerencia, teniendo como proceso la gestión Gerencial siendo encargada de direccionar la 
empresa por medio del establecimiento y seguimiento de los objetivos, políticas y metas, a su vez el proceso se 
encarga de las diferentes decisiones de los demás procesos que impactan el desarrollo y crecimiento, así es un 
proceso que alimenta directamente a todos los procesos de la empresa. En cuanto a los procesos misionales 
están divididos en: Gestión de compras, Desarrollo del producto, producción y Gestión de ventas, los cuales en 
conjunto forman la base primordial para la organización y su razón de ser. Para llevar a cabo dichos procesos la 
empresa maneja dos procesos de apoyo: Gestión Humana, Gestión administrativa, Gestión financiera, buscando 
la transparencia y calidad del servicio tanto internamente a nivel laboral como externamente hacia los clientes. 
El mapa de procesos se ajustó acorde a las necesidades de la empresa, puesto que no se tiene definido de forma 
clara la esencia de los procesos estratégicos, misionales y de apoyo y la respectiva relación e impacto. 
 
1.2.7 Líneas de Servicio 
La empresa Gran Jeans se encarga de la confección y comercialización de ropa para mujer y hombre, trabajando 
con dos tipos de marcas denominadas cromo jeans y gran jeans con buenos estándares de calidad enfocados en 
la satisfacción del cliente. Estas dos marcas tienen la misma cadena de suministro pues manejan, su diferencia 
radica en las tendencias y las formas de venta como se explica a continuación: 
 
1.2.7.1 Cromo Jeans 
La línea cromo jeans está dedicada a la venta en forma de retail de ropa femenina y masculina buscando abarcar 
el mercado con las nuevas tendencias a precios asequibles en las diferentes tiendas que están distribuidas en 
Bogotá y en Mosquera de la siguiente forma: 
● CROMO  RESTREPO Cra 19 # 17-08  Sur 
● CROMO C.C DEL PARQUE SOACHA Local 38 Cra 7 #12-56 Sur 
● CROMO C.C CENTRO MAYOR Local 1050  
● CROMO OUTLET AMERICAS Cra 62 # 10—90 local 4 
● CROMO OUTLET AMERICAS Calle 10 # 60-32 Local 101  
● CROMO QUIRIGUA Transversal 94 # 80D-73 
● CROMO C.C ECOPLAZA MOSQUERA Cr 3 # 15a 57 Local 203  
La forma de atención de estos puntos es desarrollado con asesores de ventas los cuales buscan la satisfacción 
diaria del cliente, por lo cual existen temporadas claves durante el año para la venta, como en los meses de 
Diciembre por la época navideña, Enero por la época Estudiantil, marzo por la época de la madre y Junio por 
época de vacaciones, de tal forma la empresa Gran Jeans diseñan determinadas colecciones exclusivas para este 
tipo de épocas que impactan significativamente el negocio. La empresa distribuye pedidos mensuales a estas 
tiendas según el estado actual del inventario propio de la tienda, ya que la rotación del producto es totalmente 
diferente a la venta por catálogos.  
 
1.2.7.2 Gran Jeans 
Esta línea Gran jeans está dedicada a la venta de ropa femenina y masculina por medio de catálogos, los cuales 
son distribuidos cada dos meses a los encargados de hacer la promoción y venta respectiva de los productos del 
catálogo, adicional cuenta con dos puntos de distribución de estos catálogos ubicados en las siguientes partes: 
● Punto de distribución 1: GRAN JEANS C.C SAN VICTORINO  
                                             Dirección: Carrera 10 # 9-37 segundo piso locales 2139-2140 
● Punto de distribución 2: GRAN JEANS C.C PALACIO DE LA MODA   
                                             Dirección: Calle 12 # 13-35 Local 105 Centro 
La venta de estos catálogos lo realizan personas que hacen parte de una lista de vendedores de la empresa Gran 
Jeans, esta forma de venta permite y da la oportunidad a diferentes personas que están interesadas en 
incursionar en el negocio de la venta siempre y cuando cumpliendo el objetivo de esta línea de servicio: “Ofrecer 
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al cliente de forma amigable y transparente los diferentes productos de cada campaña del catálogo garantizando 
la calidad y el buen servicio en todo momento”. Con lo anterior la forma en que se desarrolla esta venta por 
catálogos está descrita en la siguiente lista Dinámica:   
 
Imagen 3: Forma de venta de catálogos 
Fuente: Elaboración por pipa, 2016 
                                        
                                       
En la lista dinámica muestra el procedimiento para la venta por catálogos donde hay que tener en cuenta que 
los involucrados directamente son gerencia y vendedores. Por otro lado la empresa tiene como eje principal la 
venta por catálogos pues es el medio que más ingresos les generan y consiguiendo a su vez la ampliación de 





La empresa les suministra los catálogos a los vendedores 2 meses 
antes de que la producción salga con la cantidad disponible 





Los vendedores muestran los catálogos a sus clientes para realizar los 






Los vendedores hacen la solicitud del pedido de las referencias y 




del pedido  
 
La empresa Gran Jeans informa al vendedor la disponibilidad del 
pedido y la fecha de entrega 
Nota: En caso que lo solicitado aun no esté listo el vendedor le debe 





El vendedor debe informar al cliente si su pedido estará para la fecha 
estimada, para así recaudar el dinero total de su pedido realizado y 





Una vez el cliente cancele la suma total de su pedido el vendedor 
entrega el pedido correspondiente 
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mercados y nuevos clientes. 
 
1.2.8 Portafolio de productos 
La empresa maneja una serie de productos como chaquetas, jeans, blusas, camisas, los cuales se comercializan 
en las dos líneas de servicio mencionadas anteriormente, siendo diferentes en cuanto a tendencia y estilos, a 
continuación se muestra los tipos de productos: 
 
Tabla 1: Portafolio de productos  
Fuente: Elaboración de propia, 2016 








Jean tipo índigo piel de durazno, realce de 
levanta cola con bolsillos traseros y tiro 





para mujer  
 
 
Vestidos de tejido de punto licrado 
estampado con una silueta al cuerpo, color 











Blusas con silueta ajustada o suelta , de 
diseños estampados y variedad de colores 












Chaquetas tipo Jacquard con tejido de 
punto licrado y silueta al cuerpo en colores 











Pantalones tipo dril rígido con bota regular 












Jean tipo índigo rígido pesado con acabados 










Chaqueta tipo impermeable, antifluido con 
cierre en cremallera frontal en colores café, 












Camiseta tipo polo de tejido de punto 100% 
algodón, semiajustada en rayas color vino 
tinto y gris. 
 
 
1.3 Planteamiento del problema 
1.3.1 Antecedentes 
El sector textil y moda en Colombia representa el 7,4 % del Producto Interno Bruto (PIB), y en el primer trimestre 
de este 2014 creció un 3,6 % con respecto al mismo periodo del año anterior. En cuanto a contribución a la 
producción real del sector industrial, el sector de la hilatura, tejeduría, acabados y otros textiles y las otras 
industrias manufactureras tuvieron un impacto negativamente a su crecimiento de -10,6% y -10,4%. Colombia 
frente al mundo se ve así:  
 
Grafico 1: Valor de las importaciones de productos textiles en millones de dólares CIF vs. Importaciones de textiles como porcentaje del 
total de importaciones manufactureras. 
Fuente: Ministerio de Industria y comercio 
Ha decaído su porcentaje de participación en la industria colombiana frente al mundo, en los últimos años, 
presenta una variación con altas y bajas, más bajas para los últimos 3 años. En Bogotá, la producción textil se 
encuentra en un 4,9%; se dice que los problemas que presenta esta industria son a causa de altos costos en 
materias primas, la mano de obra, fletes, la energía, los servicios públicos y los gastos de mantenimiento. 
 
1.3.2 Descripción del problema 
Con la presentación general de la empresa se puede realizar un diagnóstico preliminar para poder identificar la 
problemática que actualmente afecta a los procesos de Gran Jeans, para dicho análisis se realizó una reunión 
inicial con gerencia .Esta reunión permitió la visualización general del funcionamiento de la empresa y los 
aspectos fundamentales críticos o primordiales a tener en cuenta para la detección de la problemática, por lo 
cual por medio de ideas , recomendaciones y aportes suministrados por el jefe se identificó lo siguiente: 
● No  maneja indicadores de productividad lo que impide ver el crecimiento o decrecimiento de la empresa 




Estos puntos claves mencionados son de vital importancia y atención ya que están ligados directamente al 
proceso productivo, por tal razón por cada proceso se visualizó que:  
● Proceso de gestión de compras: Una falencia es el inventario, ya que no se tiene una base de datos donde 
se visualicen los proveedores con sus tiempos de pedido, cumplimiento de entrega, porcentaje de 
productos en malas condiciones y por esto también se presentan retrasos en los insumos como telas, 
botones, cremalleras, que demoran el proceso productivo y retrasan los siguientes procedimientos para 
la culminación del producto. 
● Proceso de diseño: El diseñador 1 tarda 50 días y dos horas en entregar sus diseños aprobados y listos 
para producción; este diseñador se encarga de todo lo que tiene que ver con la tela jean (chaquetas 
pantalones, camisas), mientras que el diseñador 2 tarda 55 días y dos horas en entregar sus diseños 
aprobados y listos para producción. Este diseñador se encarga de todo lo que tiene que camisetas, 
camisas, blusas, chaquetas en diferentes materiales.  
● Proceso de producción: Este proceso dura 31 días, existe un jefe de producción; los procedimientos de 
confección, tintorería y decorado, se realizan por medio de satélites; uno de los problemas más 
frecuentes es que los productos no se envían el día que se determina con el satélite ya que no están 
terminados, está falencia se da por las demoras que se presentan desde el proceso de Diseño ya que 
este presenta muchos re-procesos, no se tiene cuantificado porque no existe manejo de indicadores. En 
el área de producción no se tiene cuantificado los productos no conformes por diferentes razones 
(tintorería, tallaje, cortes, etc.) lo que ayudaría a identificar si la falla es de satélite, proveedor (telas, 
insumos), o por tiempos. 
Se toma como referencia el catálogo del mes de diciembre, contiene 82 referencias de lo cual se incumplió con 
12 referencias, donde 10 pertenecen a mujer y 2 a hombre, lo cual muestra que la empresa tiene un nivel de 
incumplimiento aproximadamente de 15%. 
 
1.3.3 Formulación del problema 
Se refleja de forma significativa que la industria textil ha marcado una fuerte tendencia en el mercado, por lo 
cual las empresas involucradas en este sector deben mantener estrategias y metodologías que permitan a su 
organización una adecuada base para el pertinente desarrollo de sus procesos para alcanzar sus metas y 
objetivos y poder adquirir posiciones competitivas, y adicionalmente teniendo en cuenta el análisis preliminar 
que se hizo en compañía de gerencia y demás personal involucrado se plantea la siguiente pregunta: 
¿Cómo reducir las pérdidas en tiempos, movimientos, espacio, productos y recursos en la empresa Gran Jeans 
ubicada en la ciudad de Bogotá a través de técnicas de ingeniería? 
 
1.4 Alcance 
1.4.1 Alcance temático 
El objetivo principal de toda empresa desde el punto de vista de los accionistas o los dueños es la obtención de 
la máxima ganancia, aumentar los ingresos, generar satisfacción al cliente y ser líderes en el sector, por 
destacarse en alta calidad y precios bajos por tal razón por medio de la aplicación de  las diferentes herramientas 
de ingeniería industrial se busca obtener un impacto en los indicadores de desempeño de la organización, en los 
procesos, tiempos de operación, desperdicios y productividad para el cumplimiento de estos objetivos; 
mejorando la productividad, se esperará que se pueda producir más con los mismos recursos con que cuenta la 
empresa hoy en día y al tener mayor producción se podrá alcanzar mayor participación en el mercado y obtener 
mayores ingresos.  
Los investigadores con el fin de cumplir los requisitos y necesidades actuales que manifiesta le empresa 
deciden orientar el proyecto a la aplicación de herramientas de ingeniería industrial que permitan eliminar 
desperdicios en la línea de producción objetivo y de esta manera mejorar la productividad de la misma. 
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1.4.2 Alcance Temporal 
El desarrollo de  la propuesta “PLAN DE MEJORA EN LOS PROCESOS OPERATIVOS DE LA EMPRESA DE 
CONFECCIONES GRAN JEANS EN LA CIUDAD DE BOGOTÁ” está planteado para  una duración de 6 meses, 
con inicio desde 28 de noviembre del 2015 hasta el 21 de mayo del 2016 con 1 mes de Holgura, la variable 
de medición será en semanas (1 mes = 4 semanas). 
 
1.4.3 Alcance espacial 
Este proyecto se llevará a cabo en la empresa de confecciones Gran Jeans ltda Ubicada en la ciudad De 
Bogotá en el barrio Ricaurte (ver ubicación)  
Imagen 4: Ubicación de la empresa Gran Jeans 
       
 
1.5 Objetivos 
1.5.1 Objetivo General 
Proponer el Plan de Mejora en los Procesos Operativos de la Empresa de Confecciones Gran Jeans en la Ciudad 
de Bogotá empleando herramientas de Ingeniería de Métodos, para reducir los tiempos y movimientos. 
 
1.5.2 Objetivos Específicos 
● Caracterizar los procesos operativos aplicando herramientas de Ingeniería de métodos, identificando el 
contexto de los procesos, en la empresa Gran Jeans. 
● Diagnosticar la situación actual de la empresa Gran Jeans con base en los indicadores de desempeño, 
caracterización de procesos, mediante la cuantificación y análisis de variables. 
● Desarrollar la propuesta de mejora para la organización en términos de disponibilidad de recursos, 
capacidad de proceso y requerimientos de línea. 
● Validar la propuesta de mejora a través de una prueba piloto de desempeño de línea buscando disminuir 
los GAP’s métricos. 
 
1.6 Metodología 
La metodología propuesta para el desarrollo de la propuesta en la empresa Gran jeans está desarrollada por 
medio de 4 fases con sus respectivas actividades las cuales se pueden observar en el respectivo diagrama de 
flujo: 
A. Tipo de estudio  
Este es un trabajo de carácter explorativo, con fines cuantitativos, para verificar los resultados, por medio de 
herramientas de ingeniería industrial, aplicadas en un modelamiento como producto final. 
 
B. Fase del trabajo  
El desarrollo de este trabajo se realizará por medio de etapas según los objetivos planteados, en los cuales se 




C. Fase de recolección    
Esta etapa tiene como fin la recolección de toda la información que sea necesaria acerca de las diferentes 
definiciones, teorías, documentación bibliográfica y demás datos que permitan tener un conocimiento claro para 
desarrollar el mejoramiento de los procesos productivos de la empresa Gran Jeans, para lo cual se realizarán las 
siguientes actividades: 
 
● Búsqueda de bases de datos que contengan artículos, revistas, libros y demás referencias bibliográficas  
 
D. Fase de conocimiento y diagnóstico  
Esta etapa tiene como fin el conocimiento detallado de la empresa para obtener información general y específica 
acerca de sus procesos operacionales, estructuras, productos, políticas, proveedores, clientes y demás datos 
importantes para realizar el diagnóstico actual de la empresa, para lo cual se realizará las siguientes actividades: 
 
● Visitas a la empresa Gran Jeans 
● Reuniones con el jefe de la empresa 
● Reuniones con los encargados de los diferentes procesos de la empresa  
● Observación y análisis por parte de las desarrolladoras del proyecto 
● Entrevistas con el personal  
● Revisar documentación de datos históricos, mapas de procesos, etc. 
● Bases de datos de satélites y clientes  
 
E. Fase de análisis  
Esta etapa tiene como fin el análisis y evaluación de las diferentes áreas críticas acorde a los resultados obtenidos 
en la etapa de diagnóstico para determinar posibles mejoras y así establecer la metodología a desarrollar en la 
siguiente fase, por lo cual se realizarán las siguientes actividades: 
 
● Evaluar indicadores 
● Análisis de tiempos y movimientos  
● Análisis de mano de obra 
● Realizar diagrama de procesos 
● Análisis de satélites 
 
F. Fase de desarrollo 
Se realizará la ejecución de una prueba piloto la cual determinará si el resultado de las mejoras en los    procesos 
está acorde a los objetivos esperados o si hay que realizar ajustes en la metodología. 
 
G. Fase de seguimiento 
Se realizará una comparación entre los resultados obtenidos vs los resultados que manejaban en la empresa, con 
el fin de mostrar la mejora; se realizará un seguimiento en el cumplimiento de los procedimientos a los que se 
les aplicó la metodología de mejora, considerando posibles ajustes o cambios. 
 






Imagen 5: Diagrama de flujo de la metodología 
Fuente: Elaboración propia, 2016 














































CAPITULO ll: MARCO REFERENCIAL 
 
2.1. Marco teórico  
Para el desarrollo del plan de acción de mejora en los procesos, se realiza una revisión bibliográfica con el objetivo 
de identificar estado actual del sector, avances, desarrollo, y nuevos aportes desde la perspectiva de la Ingeniería 
industrial o afines realizadas en los últimos años al temático objeto de estudio. 
 
La industria ha crecido exponencialmente en los últimos años aportando nuevas tecnologías, productos y demás 
factores esenciales para la contribución de un país por lo cual según (MinComercio, 2015) muestra que la 
producción industrial incremento en julio del 2015 en 0,3 % debido al crecimiento de ventas reales, teniendo un 
crecimiento de empleo del 0,8% así esperando que el crecimiento siga de forma positiva y que en los próximos 
meses continúe la recuperación de la industria con ayuda de la consolidación de los diferentes mercados, por 
otro lado en el año 2015 La fabricación de prendas de vestir y confecciones tuvo un 3,5 % de contribución al 
sector industrial , estando entre los 10 sectores más dinámicos actualmente.  
 
El ministerio de comercio muestra los diferentes problemas esenciales en el sector de la industria los cuales son:  
tipo de cambio, falta de demanda haciendo referencia al constante cambio de la economía mundial , otro 
problema es el costo y suministro de materias primas con un 23,7 % , generando incertidumbres en cuanto a los 
costos e impactos producidos por los insumos, la competencia representa el 23,3%  con tendencias decrecientes  
debidos a los precios de mercados internos , costo de materias primas , y devaluación del dólar, cada uno 
teniendo un porcentaje significativo pues está afectando constantemente la evolución y el desarrollo de las 
empresas industriales. 
 
El sector textil-moda es uno de los sectores de mayor importancia en Colombia acorde al desarrollo industrial y 
económico del país, así teniendo en cuenta la continua búsqueda para renovar la productividad y la 
competitividad los cuales son factores fundamentales para dicho sector, la clave para articular estos elementos 
es la innovación y las estrategias pues estas herramientas contribuyen con el crecimiento y desarrollo de las 
organizaciones tanto nacional como internacionalmente. 
 
Según (Porter, 2011)  la competitividad es sinónimo de productividad la cual es alcanzada creando estrategias 
acordes a los objetivos de cada organización conociendo y entendiendo que la competencia se entiende por 
medio de 3 niveles : el análisis de la competencia internacional , competencia sectorial y competencia consigo 
mismo, estos niveles deben ser manejados con igual grado de importancia pues la economía y el desarrollo actual 
en el país exige un compromiso alto de aportar beneficios para ambas partes reconociendo las diferentes 
competencias y sus estrategias de manejo con estas. 
 
2.1.1 Manufactura Esbelta 
Según (Arrieta, Botero, Romano, 2010) nunca que a nivel mundial se ha implementado esta manufactura y 
Colombia actualmente algunas de las empresas la manejan como:  General Motors – Colmotores, Tetrapack, 
Unilever Andina y Siemens, las cuales son empresas grandes con un gran mercado objetivo, teniendo en cuenta 
que no infiere el tamaño de la empresa ni el tamaño del mercado para que la implementación de Lean 
manufacturan sea exitoso y traiga beneficios positivos a la organización , si no consiste en la dedicación y orden 
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para estas técnicas. 
Se tienen otros ejemplos de empresas que han adoptado principios de la manufactura como el GEA (grupo 
empresarial antioqueño) implementando la filosofía TPM apoyándose en empresas consultoras líderes en el 
despliegue de dicha filosofía como la compañía nacional de chocolates y Zenu siendo una de las más adelantadas 
y pioneras en la implantación de dicha metodología, Renault desde 1991 ha utilizado herramientas como SMED, 
5`2 y TPM teniendo una búsqueda de la perfección en sus procesos. 
 
Otras empresas con herramienta Poka Yoke implementada es Electroporcelanas Gama, Sofasa, Vestimundo, con 
la herramientas Kaizen esta Electroporcelanas Gama, Sofasa, Cervecería Union, y grupo corona, con la 
herramienta seis sigma se encuentra Electroporcelanas Gama, Grupo mundial, Grival y grupo corona , por otro 
lado con las herramientas TPM y 5`s se encuentra mayor cantidad de empresas con estas implementaciones pues 
son las más comunes, es decir, es fundamental tener una herramienta 5`s implementada pues el orden y la 
limpieza en una planta influye significativamente en la calidad de los productos y servicios. 
 
Las empresas actualmente tienen diferentes enfoques u objetivos apoyados en factores mencionados 
anteriormente , adicionándole la importancia del cliente pues la confección implica un compromiso riguroso,  el 
mercado está en constante cambio implicando nuevas generaciones , nuevas modas que deben satisfacerse para 
mantenerse en competencia por lo cual según (Núñez L.I,2004) los cambio requeridos en la organización textil 
los dan los clientes, por esto se debe escuchar la voz del cliente para anticipar los cambios y las mejoras que se 
requieren. Existen numerosas herramientas para trabajar con respecto a la mejora de procesos, por este motivo 
se seleccionaran las herramientas más oportunas y con mayores antecedentes en casos específicos del sector 
textil.El sector industrial conlleva también a pensar en las empresas de distribución de productos de confección 
por lo cual existen diferentes tendencias del sector textil – confección, así según (Cerviño, 2003) menciona cuatro 
tendencias fundamentales que están remodelando el sector y que presionan los procesos de internacionalización 
de los distribuidores detallistas, estas tendencias son: 
 
● Creciente internacionalización de la producción textil y de la confección europea y norteamericana: según las 
etapas de la elaboración de los diferentes tejidos esta internacionalización se lleva a cabo a terceros países de 
fábricas o Joint Venture, con subcontrataciones y compra de acabados, esto se busca con el fin de conseguir 
costos laborales más bajos y competencia de precios de venta. 
● Estrategias de crecimiento empresarial a partir de la integración vertical hacia delante de los fabricantes de 
confección : esta tendencia se ha elevado en los últimos años pues los fabricantes están creando sus propios 
canales de distribución , desarrollando todas las etapas del proceso productivo  desde diseño hasta acabados, 
este tipo de tendencias en primordial en países como Alemania , Italia , Estados unidos, mientras que en el 
reino unido estas empresas no han tenido idea innovadoras que surgen de manera correspondiente a los 
diferentes mercados  y no han sido suficientemente fuertes para competidor continentales  
● Paso del comercio de confección minorista independiente a la distribución sucursalita (cadenas) : esta 
tendencia tiene una gran evolución en cadenas sucursalitas e hipermercados , por lo cual hoy en día  existen 
as estrategias de segmentación donde su objetivo es posicionar conceptos que cubran diversos nichos de 
mercados  presentando niveles de crecimiento importantes  y con la posibilidad de realizar exportaciones a 
otros mercados, entre las tiendas especializadas se tiene, Zara, Pull & Bear, Adams, Next, entre otras y tiendas 
muy especializadas se encuentra Marks & Specncer, BHS , Women`s Secret, entre otras. 
● Creciente internacionalización de los detallistas de confecciones :  el crecimiento de los detallistas  es una de 
las fuerzas más importantes pues cambia la estructura del sector confección , creando grandes bloques 
económicos, grandes segmentos globales, teniendo pensamientos globalizados según las tendenticas gustos 
y demás de cada país , también cabe resaltar que este crecimiento se debe a empresas que lideran proceso 
de internacionalización con orígenes de mercados altamente competitivos en Estados únicos, Japón y la unión 




Con lo anterior se muestra también algunas de las empresas españolas líderes en presencia internacional como: 
Inditex S.A., Cortefiel, Adolfo Domínguez, Dacosa, Punto fa, cada una con diferentes marcas y en diferentes 
países con cierto porcentaje de tiendas propias y franquicias. 
 
Se centró especialmente en las diferentes estrategias para el mejoramiento de los procesos lo cual es 
fundamental para el sector textil pues la competencia y el crecimiento del mercado exige día a día crear, 
rediseñas , innovar estrategias que mantengan consolidada a la empresa con un alto nivel de competitividad y 
líderes de mercado por lo cual encontramos varias herramientas importantes , pero a resaltar las técnicas de 
manufactura esbelta ( Lean manufacturing) han tenido un gran impacto pues se busca la excelencia industrial en 
todos los ámbitos, así se define como la filosofía de producción que tuvo sus orígenes en Japón con el sistema 
de producción Toyota, cuyos objetivos principales son la eliminación del desperdicio y la creación de valor 
(Manotas y Rivera, 2007). La manufactura esbelta ofrece una oportunidad para mejorar los procesos basados en 
la reducción de defectos y la creación de valor a través de las operaciones necesarias para generar un producto 
terminado. Esta herramienta provee un marco para el desarrollo de actividades de mejora, siendo su principal 
objetivo agregar valor. Por lo cual Lean manufacturing emplea unas técnicas o herramientas para el 
mejoramiento de los procesos productivos como: 
 
● Las 5`s: Esta herramienta hace referencia al mejoramiento de las condiciones de trabajo desarrollando pasos 
como el ordenar ,  limpiar , organizar , clasificar diferentes elementos empleados en los procesos productivos 
generando orden y limpieza en el puesto de trabajo  
● Sistemas SMED : Esta herramienta se aplica para la reducción o disminución de tiempos de cambio  
● Sistemas Poka Yoke : Esta herramienta son empleadas para disminuir o reducir los errores en el lugar de trabajo 
contribuyendo con los parámetros y metodologías estandarizadas en cada proceso 
● Administración visual : Esta herramienta es útil para presentar de forma visual los indicadores de desempeño 
de la empresa los cuales deben ser entendidos y con alcance para todo el personal  
● Kaizen : Esta herramienta  busca una mejora continua mediante las ideas , sugerencias y aportes de las 
personas involucradas en los diferentes procesos  
● Sistemas TPM : busca la implementación de mantenimiento productivo para así obtener una disminución en 
los tiempos de paro de máquinas y costos en máquinas sin arreglo  
● Value Stream Mapping : EL VSM permite identificar el punto donde se presenta mayor cantidad de desperdicios 
durante el proceso 
 
Las herramientas anteriormente enunciadas pueden ser aplicadas o implementadas según la necesidad de la 
empresa teniendo en cuenta que la manufactura esbelta además de reducir los desperdicios también contribuye 
con la rotación de inventarios, identificación de cuellos de botella, gestionar tiempos de entrega, calidad de 
productos , capacidad de equipos y costos de producción , entre otros beneficios significativos para una 
organización. 
 
2.1.2 Ingeniería de métodos 
El Estudio de Métodos o Ingeniería de Métodos es una de las más importantes técnicas del Estudio del Trabajo, 
que se basa en el registro y examen crítico sistemático de la metodología existente y proyectada utilizada para 
llevar a cabo un trabajo u operación. El objetivo fundamental del Estudio de Métodos es el aplicar métodos más 
sencillos y eficientes para de esta manera aumentar la productividad de cualquier sistema productivo (Tomado 
de www.IngenieriaIndustrialonline.co).  Con esta herramienta se pretende medir y proponer mejora en los 





Es la técnica encargada de incrementar la productividad con los mismos recursos u obtener lo mismo con menos 
dentro de una organización, empleando para ello un estudio sistemático y crítico de las operaciones, 
procedimientos y métodos de trabajo. La Ingeniería de métodos o Ingeniería del trabajo es la técnica que se 
ocupa de aumentar la productividad del trabajo, eliminando todos los desperdicios de materiales, de tiempo y 
esfuerzo; que procuran hacer más fácil y lucrativa cada tarea y aumenta la calidad de los productos poniéndolos 
al alcance de mayor número de consumidores. 
 
2.1.3 Ingeniería de procesos 
Se entiende por Ingeniería de proceso aquella que se desarrolla, evalúa y diseña los procesos productivos, 
además genera toda la información indispensable para la ingeniería básica por proceso de toda la operación de 
transformación donde se define el Know How “como se hace”, es la información obtenida de la investigación y 
desarrollo” y se definen los requerimientos de materias primas e insumos que tenga el proceso donde se evalúan 
las condiciones del medio que afectan a los procesos. Los modelos matemáticos son de suma utilidad para el 
mejor diseño del proceso considerando la aplicabilidad de este. El estudio de tiempos permite establecer un 
estándar de tiempo permisible para realizar una tarea determinada, con base en la medición del contenido del 
trabajo del método prescrito, con la debida consideración de la fatiga y las demoras personales y los retrasos 
inevitables. 
 
El estudio de movimientos permite detectar los diversos movimientos que efectúa el cuerpo al ejecutar un 
trabajo. El estudio de movimientos se puede aplicar en dos formas, el estudio visual de los movimientos y el 
estudio de los micromovimientos. El primero se aplica más frecuentemente por su mayor simplicidad y menor 
costo, el según do sólo resulta factible cuando se analizan labores de mucha actividad cuya duración y repetición 
son elevadas.  
 
2.1.4 Productividad 
La productividad dentro de las organizaciones con relación a la productividad a la que hace referencia la 
economía es exactamente igual. Sin embargo los factores que pueden afectar la valoración de la misma son 
totalmente específicos y se clasifican en externos e internos, de igual manera esta clasificación de naturaleza 
espacial incide en la facilidad de controlar dichos factores, pues es de suponerse que los factores internos son 
aquellos que son más propensos a optimizarse. Existen gran cantidad de factores externos y estos son en gran 
medida los causantes de que los modelos determinísticos de planear, programar y controlar los sistemas 
productivos no funcionen tal como teóricamente deberían. Entre los innumerables factores externos que afectan 
la productividad se encuentran: 
 
● Disponibilidad de materias primas 
● Disponibilidad de mano de obra calificada 
● Clima político tributario 
● Régimen arancelario 
● Infraestructura existente 
● Ajustes económicos gubernamentales  
 
2.1.5 Estudio de trabajo 
El estudio del trabajo es una evaluación sistemática de los métodos utilizados para la realización de actividades 
con el objetivo de optimizar la utilización eficaz de los recursos y de establecer estándares de rendimiento 
respecto a las actividades que se realizan. Por ende se deduce que el Estudio de Trabajo es un método sistemático 
para el incremento de la productividad, es decir "Es una herramienta fundamental para el cumplimiento de los 




2.2. Estado del arte 
El trabajo "Modelo de diagnóstico de procesos aplicado en la comercializadora de artículos ópticos" menciona 
una serie de etapas para el desarrollo del proyecto que están encaminadas en detectar, analizar y eliminar 
deficiencias para mejorar el desempeño de una organización. A través de la metodología utilizada en la 
comercializadora de artículos ópticos donde en la etapa II Diagnostico de La Situación Actual utilizando 
instrumentos como los diagramas Pareto clasificando al 20% de los problemas encontrados en cuanto a cantidad 
y costo, Ishikawa y la Matriz Debilidades, Amenazas, Fortalezas y Oportunidades (DAFO) donde se pondero y 
ubico por cuadrantes dando su respectiva calificación a cada criterio encontrado. Una vez realizado lo anterior 
se procedió a rediseñar el mapa de procesos de la organización y la estructura de la documentación en cuanto a 
ficha de procesos, instrucciones/Procedimientos, formatos y regulaciones del estado. (Rogej A. Marrero 
HernándezI, 2015) 
 
Por otro lado en "Estandarización de Proceso de Aserrío de Eufuecalyptus Grandis Buscando Competitividad 
necesaria para Apertura Exportadora " inicialmente se resumieron registros de la empresa relacionados con las 
variables de gestión como nivel de producción, esquemas de corte o aserrío, dotación, productividad y 
comercialización, para aspectos cualitativos-cuantitativos para el nuevo esquema operativo propuesto. Para 
reingeniería llevada a cabo se encontró una reducción del personal en  6 para Recepción y descortezado de rollos, 
2 en Ingreso de rollos al aserradero, 3 supervisores, 2 para sinfín recuperadora, 2 para múltiple, 2 en afiladores, 
4 en listones y 6 en línea de rollos finos y estibadores que tuvieron una reubicación en otras áreas productivas 
de la organización donde en conclusión se tuvo una mejoramiento en producción por turno, tiempos muertos, 
rendimiento con un aumento del 8%, absentismo con una reducción del 2,1%. (VAllejo, 2009) 
 
Según el proyecto de Sandrea y Boscan la industria del sector confección se caracteriza por presentar un alto 
grado de fragmentación  destacando la presencia de una gran multitud de pequeñas microempresas familiares 
y una importante concentración geográfica de las empresas alrededor de la región capital, además presenta un 
bajo nivel de demanda interna; hipersensibilidad del consumidor ante el precio de los productos confeccionados; 
uso intensivo de mano de obra; alto grado de rivalidad interna entre las empresas del sector; bajo nivel de 
productividad laboral (en comparación con los estándares internacionales); altos niveles de costos con referencia 
a la materia prima así como una evolución desfavorable de la balanza comercial sectorial. (Maryana Sandrea, 
2006) 
 
En "Uso de herramientas de mejoramiento y su incidencia en costos, fallas y factores de éxito de grandes y 
medianas empresas industriales del Valle de Aburrá" se menciona y describe el uso de las herramientas de 
mejoramiento de procesos con incidencia costos de no calidad, en costos de prevención y en fallas en: personas, 
maquinaria/equipos y planeación/programación, así como en los factores de éxito: precios bajos, calidad del 
producto y flexibilidad. Hoy todavía se habla de: TPM, Seis Sigma, TQM, Kaizen, SMED, enmarcados en sistemas 
de manufactura flexible, traslapándose hacia otras esferas como: Ergo Lean, Lean Six Sigma, Logística Lean pero 
que tienen una baja utilización en el mercado.  (Rave, Rodríguez, & Manco, 2010) 
 
Además en "Análisis de los procesos de fabricación en una empresa manufacturera" donde el objetivo inicial era 
realizar un análisis de los procesos de fabricación en una empresa manufacturera, a través de una nueva 
herramienta denominada Gráfico de Control Integrado, diseñada específicamente para tal fin, y se tomó una 
postura general evaluando estaciones de trabajo y una caracterización mediante diagramas de pescado, flujo de 
procesos, análisis de Pareto y diagrama de procesos operativos. Para resolver problemas es muy útil conseguir 
la estabilidad y mejorar la capacidad del proceso mediante la reducción de la variabilidad en las fallas que fueron 
encontradas mediante la indagación previa, precediendo a la utilización de las herramientas de control 
estadístico de procesos pertinentes, el cálculo del tiempo estándar establecido y la clasificación mediante un 
diagrama de árbol de las etapas de dispersión, reducción, matizado y envasado  las que dieron el resultado 
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teniendo en cuenta el Gráfico de control integrado obteniendo operaciones más homogéneas  dentro del 
proceso de fabricación ya que se disminuyen las causas especiales de variación y se contrarresta la variabilidad 
natural que caracteriza a este proceso y el impacto sobre los tiempos estándar ya establecidos, ya que al ejecutar 
las mejoras, éstos se pueden reducir, pudiendo así lograr mayores niveles de producción.  (Cachutt, 2008). 
 
2.3. Marco Conceptual  
Para darle un mayor entendimiento al proyecto, a continuación, dará la definición de los siguientes conceptos: 
 
Actividad de valor: Es una designación arbitraria que depende fundamentalmente de la relación de las 
actividades de la empresa con la generación de valor para el comprador. Así mismo, para efectos de la 
construcción de la cadena, las actividades creadoras de valor se clasifican en primarias o de apoyo (Porter, 1998: 
56-57). Las actividades de valor emplean insumos, recursos humanos, algún tipo de tecnología para desempeñar 
su función. Estas actividades se dividen en dos: actividades primarias y actividades de apoyo. (Veria, 2007). Es un 
modelo teórico que permite describir el desarrollo de las actividades de una organización empresarial generando 
valor al cliente final y a la misma empresa (Martin, 2006). 
 
Proceso:  
De acuerdo a Ramón Martín en su artículo, proceso es un conjunto de actividades o eventos, coordinados u 
organizados, que se realizan o suceden de forma alternativa o simultánea, con un fin determinado. A esto le 
agregamos la definición de Benjamín Niebel, proceso es una seria de operaciones que logran el avance del 
producto hacia su tamaño, forma y especificaciones finales. (Martín, 2006). Consiste en transformar entradas 
(insumos) en salidas, (bienes y/o servicios) por medio del uso de recursos físicos, tecnológicos, humanos; Incluye 
acciones que ocurren en forma planificada, y producen un cambio o transformación de materiales, objetos y/o 
sistemas, al final de los cuales obtenemos un producto. 
 
Tiempo de entrega:  
Es el tiempo total que transcurre desde que se genera la orden de fabricación hasta que el producto alcanza el 
estado de terminado o finalizado. Está formado por:  
 
● Tiempo de espera del producto hasta que se introduce en un Centro de Trabajo.  
● Tiempo de preparación del Centro de Trabajo.  
● Tiempo de ejecución de la operación.  
● Tiempo que el producto espera hasta pasar a otro Centro de Trabajo.  
● Tiempo de traslado entre Centros de Trabajo. (Carmona, 2008) 
 
Capacidad:  
La capacidad es el potencial de producción o volumen máximo de producción que una empresa en particular, 
unidad, departamento o sección, puede lograr durante un período de tiempo determinado, teniendo en cuenta 
todos los recursos que tienen disponibles, sea los equipos de producción, instalaciones, recursos humanos, 
tecnología, experiencia/conocimientos, etc.  
 
Estándar:  
Se puede manejar en diferentes instancias como por ejemplo: Los Costos Estándar, son costos (científicamente) 
predeterminados que sirven de base para medir la actuación real. Constituye la meta que debe alcanzar una 
empresa durante un período en que es utilizado. Son un reflejo de lo que según la gerencia un costo debe ser en 
condiciones razonables de eficiencia. Son costos estimados que se supone representan condiciones ideales a las 
cuáles se espera poder conformar los costos verdaderos. (Mazariegos, 2011). Es el tiempo requerido para 
elaborar un producto en una estación de trabajo con las tres condiciones siguientes: operador calificado y bien 
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capacitado, que trabaje a una velocidad o ritmo normal, hace una tarea específica. (Meyers, 2000). Es el tiempo 
requerido por un operador para ejecutar el ciclo del trabajo en cuestión (Krick, 1994) 
 
Productividad:  
E el cociente que resulta de dividir la producción por uno de los factores de producción, de esta manera es posible 
hablar de productividad de capital, de inversión, mano de obra, etc. (Organización para la Cooperación 
Económica Europea –OCEE- 1950). La relación entre la producción obtenida por un sistema de fabricación de 
bienes o servicios y los recursos utilizados para obtenerla. (Crespo, 2013). La relación entre los resultados 
obtenidos y los recursos utilizados, definición que se adaptaría mejor a entornos empresariales. (Economía y 
Finanzas, 2011). La productividad mide la relación entre los insumos y los resultados o productos de una actividad 
o proceso. (Nacional Financiera S.N.C, 2015) 
 
Producción:  
Es el producto de las unidades vendidas (cantidades físicas) fabricadas en el periodo multiplicado por su precio 
de venta. (AGUILAR, 2009). Acto de transformar los factores de producción en los bienes y servicios que se 
demandan para el consumo o la inversión (Enciclopedia de Economía). Cualquier actividad que sirve para crear, 
fabricar o elaborar bienes y servicios. (Diccionario de Economía y Finanzas) 
 
Estudio de métodos: 
El estudio de métodos es el registro y examen crítico sistemáticos de los modos de realizar actividades, con el 
fin de efectuar mejoras (Introducción al estudio de trabajo, 1996) 
Para desarrollar el estudio de métodos es importante realizar los siguientes pasos: 
● SELECCIONAR: El trabajo que se ha de estudiar y definir sus límites. 
● REGISTRAR: Por observación directa los hechos relevantes relacionados con ese trabajo y recolectar de 
fuentes apropiadas todos los datos adicionales que sean necesarios 
● EXAMINAR: De forma crítica, el modo en que se realiza el trabajo, su propósito, el lugar en que se realiza, la 
secuencia en que se lleva a cabo y los métodos utilizados.  
● ESTABLECER: el método más práctico, económico y eficaz, mediante los aportes de las personas concernidas 
● EVALUAR: Las diferentes opciones para establecer un nuevo método comparando la relación costo-eficacia 
entre el nuevo método y el actual 
● DEFINIR: El nuevo método de forma clara y presentarlo a todas las personas a quienes pueda concernir 
(dirección, capataces y trabajadores). 
● IMPLANTAR: El nuevo método como una práctica normal y formar a todas las personas que han de utilizarlo 
● CONTROLAR: La aplicación del nuevo método e implantar procedimientos adecuados para evitar una vuelta 
al uso del método anterior. 
Como el primer paso para iniciar el estudio de métodos es seleccionar el trabajo y definir sus límites, 
enseguida es importante registrar todos los hechos por medio de las diferentes herramientas: 
● GráficoS: Que indican la SUCESIÓN de los hechos, Cursograma sinóptico del proceso, Cursograma analítico del 
operario, Cursograma analítico del material, Cursograma analítico del equipo o maquinaria, Diagrama 
bimanual, Cursograma administrativo. 
● GráficoS: Con escala de tiempo, Diagrama de actividades múltiples, Simograma. 
● DIAGRAMAS: Que indican movimiento, Diagrama de recorrido o de circuito, Diagrama de hilos, Ciclograma 
Cronociclograma, Gráfico de trayectoria 
● El cursograma sinóptico: es un diagrama que presenta un cuadro general de cómo se suceden tan sólo las 
principales operaciones e inspecciones. 
● El cursograma analítico: es un diagrama que muestra la trayectoria de un producto o procedimiento señalando 




A. Cursograma de operario: Diagrama en donde se registra lo que hace la persona que trabaja.  
B. Cursograma de material: Diagrama en donde se registra cómo se manipula o trata el material.  
C. Cursograma de equipo: Diagrama en donde se registra cómo se usa el equipo. 
 
Símbolos empleados: En la siguiente tabla se presentan los principales símbolos para desarrollar los Gráficos y 
diagramas correspondientes para el registro de las actividades (Introducción al estudio de trabajo, 1996) 
 
Tabla 2: Descripción de símbolos 
Fuente: Libro de la organización internacional del trabajo 
Actividad Símbolo Descripción 
Operación 
 Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento. Por lo común, la pieza, materia o 
producto del caso se modifica o cambia durante la operación. 
Inspección  Indica la inspección de la calidad y/o la verificación de la cantidad. 
Transporte  Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo de un lugar a otro. 
Espera 
 Indica demora en el desarrollo de los hechos: por ejemplo, trabajo en suspenso entre dos operaciones 
sucesivas, o abandono momentáneo, no registrado, de cualquier objeto hasta que se necesite. 
Almacenamiento 
 Indica depósito de un objeto bajo vigilancia en un almacén donde se lo recibe o entrega mediante 
alguna forma de autorización o donde se guarda con fines de referencia. 
Para tener una claridad sobre las diferentes operaciones, transportes, inspecciones y almacenamientos el 
siguiente cuadro muestra algunos ejemplos: 
 
Imagen 6: Ejemplos de actividades 







Técnica del interrogatorio: 
Según el libro introducción al estudio de trabajo esta técnica es el medio de efectuar el examen crítico 
sometiendo sucesivamente cada actividad a una serie sistemática y progresiva de preguntas. 
Para desarrollar esta técnica se deben aplicar el siguiente esquema de preguntar preliminares y de fondo: 
 
Tabla 3: Técnica de interrogatorio 
Fuente: libro Organización internacional del trabajo 
PROPÓSITO 
¿Qué se hace? 
¿Por qué se hace? 
¿Qué otra cosa podría hacerse? 
¿Qué debería hacerse? 
LUGAR 
¿Dónde se hace? 
¿Por qué se hace allí? 
¿En qué otro lugar podría hacerse? 
¿Dónde debería hacerse? 
SUCESIÓN 
¿Cuándo se hace? 
¿Por qué se hace entonces? 
¿Cuándo podría hacerse? 
¿Cuándo debería hacerse? 
PERSONA 
¿Quién lo hace? 
¿Por qué lo hace esa persona? 
¿Qué otra persona podría hacerlo? 
¿Quién debería hacerlo? 
MEDIOS 
¿Cómo se hace? 
¿Por qué se hace de ese modo? 
¿De qué otro modo podría hacerse? 
¿Cómo debería hacerse? 
Estas preguntas permiten establecer el orden adecuado para realizar la técnica del interrogatorio la cual debe 
hacerse de forma sistemática al iniciar el estudio de métodos 
 
Estudio de tiempos: 
El Estudio de Tiempos es una técnica de medición del trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de 
trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas y para 
analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea según una norma de ejecución 
preestablecida (Salazar, 2012). Actividad que implica la técnica de establecer un estándar de tiempo permisible 
para realizar una tarea determinada, con base en la medición del contenido del trabajo, del método prescrito, 
con la debida consideración de la fatiga y las demoras personales y los retrasos inevitables. (Morales 2011). El 
tiempo que requiere un operario calificado para realizar una tarea, a un ritmo normal, para completar un 
elemento, ciclo u operación usando un método prescrito. (Rodríguez, 2013) 
 
Para un correcto estudio de tiempos es importante seguir los siguientes pasos: 1. Obtener y registrar toda la 
información posible acerca de la tarea, del operario y de las condiciones que puedan influir en la ejecución del 
trabajo. 2. Registrar una descripción completa del método descomponiendo la operación en «elementos».       3. 
Examinar ese desglose para verificar si se están utilizando los mejores métodos y movimientos, y determinar el 
tamaño de la muestra. 4. Medir el tiempo con un instrumento apropiado, generalmente un cronómetro, y 
registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a cabo cada elemento de la operación. 5. Determinar 
simultáneamente la velocidad de trabajo efectiva del operario por correlación con la idea que tenga el analista 
de lo que debe ser el ritmo tipo. 6. Convertir los tiempos observados en tiempos básicos. 7. Determinar los 
suplementos que se añadirán al tiempo básico de la operación. 8. Determinar el «tiempo tipo» propio de la 




Tamaño de muestra: 
Para determinar el tamaño de muestra o número de observaciones requeridas para cada elemento del estudio 
se aplica la siguiente fórmula para un nivel de confianza de 95,45 % y un margen de error de ± 5% tomado de 
(Introducción al estudio de trabajo, 1996) 
[1] 
Dónde: 
n: Tamaño de la muestra que deseamos determinar 
n’: Número de observaciones del estudio preliminar 
∑: Sumatoria de los valores 
x: Valor de las observaciones 
Suplementos: 
Los suplementos están divididos por suplementos de descanso referentes a las pausas normales o destinadas a 
reponerse por fatiga y dependen de la naturaleza del trabajo, entre estos están suplementos variables y fijos y 
por otro lado están los suplementos por contingencias definidos por razones de política de la empresa, la división 
de dichos suplementos se puede observar en la siguiente imagen tomada de (Introducción al estudio de trabajo, 
1996) 
 
Imagen 7: Suplementos 
Fuente: Introducción al estudio de trabajo segunda edición 
 
Suplementos por descanso:  
Suplemento por descanso es el que se añade al tiempo básico para dar al trabajador la posibilidad de reponerse 
de los efectos fisiológicos y psicológicos causados por la ejecución de determinado trabajo en determinadas 
condiciones y para que pueda atender a sus necesidades personales. Su cuantía depende de la naturaleza del 
trabajo (Introducción al estudio de trabajo, 1996). 
Estos suplementos por descanso se dividen en suplementos variables y suplementos fijos, los variables se dividen 





Suplementos por contingencias: 
Suplemento por contingencias es el pequeño margen que se incluye en el tiempo tipo para prever legítimos 
añadidos de trabajo o demora que no compensa medir exactamente porque aparecen sin frecuencia ni 
regularidad. (Introducción al estudio de trabajo, 1996) 
 
Suplementos por política: 
El suplemento por razones de política es una cantidad, no ligada a las primas, que se añade al tiempo tipo (o a 
alguno de sus componentes, como el contenido de trabajo) para que en circunstancias excepcionales, a un nivel 
definido de desempeño corresponda un nivel satisfactorio de ganancias. (Introducción al estudio de trabajo, 
1996) 
Tabla 4: Porcentajes de suplementos 
Fuente: Introducción al Estudio del trabajo – segunda edición 
 
Estándar subjetivo: 
Más que una técnica, es un procedimiento, y puede ser útil para medir trabajos de tipo administrativo y de 
carácter intelectual donde es difícil la aplicación de otras técnicas. Consiste en determinar el tiempo de una tarea 
con base en estimaciones de tiempos realizados por personas que tienen un buen conocimiento de ellas. Se 
despide a las personas experimentadas en la realización de las tareas, que den un tiempo mínimo, un tiempo 
promedio y un tiempo máximo para realizar la tarea dentro de un caso normal, no teniendo en cuenta los 
tiempos de las situaciones extremas que se den ocasionalmente. (Medición de carga laboral) 




T = (Tm + 4 Tp+ TM) / 6. [2] 
Donde: 
T = Tiempo resultante.  
Tm = Tiempo mínimo asignado a la tarea. 
Tp = Tiempo promedio asignado a la tarea. 
TM = Tiempo máximo asignado a la tarea. 
 
En esta fórmula se le da más ponderación al tiempo promedio (4 veces) para que el tiempo resultante tienda 
hacia éste, y se divide toda la suma por 6, porque es el promedio de seis tiempos. Este método tiene la ventaja 
de su facilidad, rapidez y bajo costo, y como inconvenientes un grado de precisión relativo pero aceptable 
Valoración del ritmo: 
Valorar el ritmo es comparar el ritmo real del trabajador con cierta idea del ritmo tipo que uno se ha formado 
mentalmente al ver cómo trabajan naturalmente los trabajadores calificados cuando utilizan el método que 
corresponde y se les ha dado motivo para querer aplicarse. (Kanawaty, 1996) 
Norma británica de valoración de ritmo 




El estudio de los movimientos del cuerpo humano que se utilizan para realizar una labor determinada, con la 
mira de mejorar esta, eliminando los movimientos innecesarios y simplificándolos. (Gilbreth, 1880). Análisis 
cuidadoso de los diversos movimientos que efectúa el cuerpo al ejecutar un trabajo. (López, 2001) 
 
Takt Time:  
Se define como el ritmo al que un producto debe ser fabricado para satisfacer la demanda del cliente. El Takt 
time se calcula dividiendo el tiempo efectivo de un proceso (turno o día) entre la cantidad de productos que el 
cliente demanda en ese lapso de tiempo. Por ejemplo un proceso de ensamble tiene 26.000 segundos efectivos 
por turno y el cliente demanda 450 piezas por turno, el resultado de es de 58 segundos/pieza. Por tanto cada 58 
segundos el cliente nos compra una pieza de ese proceso. (Maryana Sandrea, 2006) 
 
Pronósticos:  
Es una metodología que se utiliza principalmente para la toma de decisiones; existen muchos métodos para 
obtener resultado de un pronóstico. Los pronósticos no son un método de optimización, ya que en muy pocas 





● Datos disponibles 
● Lapso de tiempo 
● Naturaleza de los productos y servicios 
● Respuesta de impuso y amortiguación de ruido 
 
Los datos deben ser confiables y precisos, pertinentes, consistentes y periódicos. Teniendo en cuenta lo anterior, 
existen dos tipos de datos, cualitativos y cuantitativos. Cuando los datos son cualitativos, se utilizan los siguientes 
métodos: Delphi, curvas de crecimiento, escritura de escenarios y grupos de enfoque. Cuando los datos son 
cuantitativos, se cree que estos se pueden extender a un futuro de manera significativa generando así datos más 
precisos.  Existen dos técnicas de pronósticos cuantitativos, las estadísticas y las determinísticas, las estadísticas 
son cambios en los patrones por influencias aleatorias, las metodologías que se utilizan son promedios móviles, 
atenuación exponencial, descomposición de series de tiempo y proyecciones de tendencia y metodología Box-
Jenkins. Para técnica determinística se utiliza la metodología de regresión, regresión múltiple, indicadores 
básicos y modelos econométricos. Una vez se tienen los datos, se realiza una gráfica de serie de tiempo, para 
evaluar el movimiento de los datos a lo largo de un espacio de tiempo, las gráficas pueden mostrar datos 
estacionarios, datos con tendencia, estacionalidad, cíclicos y datos de pronósticos de acuerdo con el horizonte 
de proyección. En la siguiente tabla se explicara cada técnica y que metodología se debe utilizar: 
 
Tabla 6: Técnicas y metodologías 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Técnica Significado Uso Metodología 
Datos estacionarios El valor promedio no varía en 
el tiempo 
Las fuerzas que generan una 
serie se han estabilizado 
*Método de promedios móviles            
*Box- Jenkins         *Atenuación 
exponencial  falta de datos 
Tendencia 
La serie representa 
crecimiento o declinación de 
las variables de interés. 
El incremento en la población 
provoca un incremento en la 
demanda 
*Promedio móvil lineal                           
*Atenuación Exponencial            
*Regresión simple *Modelo de Gompertz               
*Modelos exponenciales       *Curvas de 
crecimiento 
Aumenta la aceptación en el 
mercado 
Estacionalidad Patrón de cambio que se 
repite así mismo año tras año. 
El clima influye en la variable de 
interés 
*Regresión múltiple de series de tiempo             
*Método Box-Jenkins                 
*Descomposición clásica                      
*Atenuación exponencial 
el periodo influye en la variable 
de interés 
Cíclicas 
Patrones de fluctuación de 
onda alrededor de la 
tendencia 
El ciclo del negocio influye sobre 
la variable de interés *Descomposición clásica            
*Indicadores económicos      *Modelos 
econométricos    *Regresión múltiple   
*Métodos de Box-Jenkins 
Se presentan cambios en la 
población 
Se presentan cambios en el ciclo 
de vida del proyecto 
Pronósticos de 
acuerdo con el 
horizonte de 
proyección 
Para corto mediano y largo 
plazo 
  
Modelos de regresión 
Para corto y mediano plazo *Promedio móvil *Tendencia       *Box-
Jenkins      *Modelos econométricos 
Horizontes mayores Métodos cualitativos 
 
Las metodologías que se utilizaron para este proyecto fueron: Promedio móvil simple, suavización exponencial 






Promedio móvil simple:  
Promedio móvil =




El promedio móvil simple sirve como estimación de la demanda del mes siguiente, donde n es el número de 
periodos. Para calcular este promedio, como mínimo se deben tener los datos de 3 periodos anteriores ya que 
el primero se suprime. 
 
Suavización exponencial 
Calcula una serie de tiempo donde genera un coeficiente (coeficiente de suavización) donde ajusta los 
pronósticos donde elimina el impacto de los valores irregulares. A comparación del promedio móvil, no necesita 
una gran cantidad de datos para generar el mejor resultado. Este pronóstico necesita de tres datos, pronóstico 
del último periodo, demanda del último periodo y coeficiente de suavización. 






Tabla 7: Descripción de variables 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Variable Significado 
X't Promedio de ventas en unidades en el periodo t 
X't-1 Pronósticos de ventas en unidades del periodo t-1 
Xt-1 Ventas reales en unidades en el periodo t-1 
Α Coeficiente de suavización entre 0,0 y 1,0 
 
Suavización exponencial doble 
También llamado Holt, este método es utilizado cuando existen series de tiempo donde se genera una tendencia 
o estacionalidad en los datos, con el fin de eliminar el impacto de los elementos irregulares de los valores 
históricos regulándolo a la demanda de periodos recientes. 
Pronóstico del periodo t: 
 
𝑋′𝑡 = 𝑋′′𝑡 + 𝑇𝑡   [6] 
Serie suavizada exponencialmente 
 
𝑋′′ = 𝛼(𝑋′𝑡 − 1) + [(1 − 𝛼)(𝑋′′𝑡 − 1 +  𝑇𝑡 − 1)]  [7] 
Estimado de la tendencia 
 





Tabla 8: variables 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Variable Significado 
X't Pronóstico del periodo t 
X't-1 Pronóstico del periodo t-1 




X''t-1 Suavización exponencial del periodo t-1 
Tt Tendencia del periodo 
Tt-1 Tendencia del periodo t-1 
Α Coeficiente de suavización entre 0,0 y 1,0 




También llamado suavización exponencial de tercer grado, se utiliza cuando los datos presentan estacionalidad, 
serie de tiempo o tendencia. A diferencia del método anterior, esta genera una ecuación para calcular la 
estimación de la estacionalidad. 
Pronóstico del periodo 
Pt+p=(St-pTt)Et-L+p      [9] 
Estimación de la tendencia 
Tt=β(St-St-1)+(1- β)Tt-1    [10] 




+ (1 − 𝛾)𝐸𝑡 − 𝐿  [11] 




+ (1 − 𝛼)(𝑆𝑡 − 1 + 𝑇𝑡 − 1)  [12] 
Donde: 
Tabla 9: Variables 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Variable Significado 
St Es el nuevo valor atenuado suavizado 
Α Es la constate de atenuación que toma valor entre 0,0 y 1,0 
Xt Es la nueva observación o valor real de la seria en el momento t 
Β 
Es la constante de atenuación de la estimación de la tendencia entre 
0.0 y 1,0. Es la estimación de la tendencia  
P Es el número de periodos a pronosticar en el futuro 
L En la longitud de la estacionalidad 




“Aplicable cuando la serie presenta un conjunto de patrones o componentes entremezclados. El método o 
técnica supone que la serie contiene 04 componentes: Tendencia (T), Estacional (E), Cíclico (C), e Irregular (I). 
Además se supone que dichos componentes afectan la serie en forma multiplicativa (Fernández, 2010)”: 
 







Tabla 10: Variables 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Variable Significado 
T Tendencia 
Ct Componente ciclo-tendencial 
It Estacionalidad fija 
Et Componente irregular 
 
Indicadores: 
Son valores utilizados para generar toma de decisiones, analiza el éxito de un proyecto o una organización, los 
indicadores son medibles y cuantificables. Los indicadores cuentan con seis características: 
 Simplicidad: a bajo costo, define y mide un evento en características de tiempo y recursos. 
 Validez en el tiempo: periodo deseado 
 Adecuación: muestra un hecho analizado comprándolo con el nivel deseado 
 Utilidad: muestra el alcance de la mejora o metas que se han generado. 
 Participación de los usuarios: interacción toda las partes interesadas para proporcionar las acciones 
necesarias de la ejecución de las metas propuesta 
 Oportunidad: recolección de información a analizar. 
 
Clasificación de los indicadores: 
Imagen 8: Clasificación de indicadores 
Fuente: Artículo: “Teoría de indicadores de gestión y su aplicación práctica”. David Alejandro silva matiz 
 
 
Los indicadores se deben definir: 
𝐼𝑛𝑑𝑖𝑐𝑎𝑑𝑜𝑟 =
𝑅𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑎 𝑚𝑒𝑑𝑖𝑐𝑖ó𝑛
𝑀𝑒𝑡𝑎 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑏𝑙𝑒𝑐𝑖𝑑𝑎 𝑝𝑎𝑟𝑎 𝑙𝑎 𝑣𝑎𝑟𝑖𝑎𝑏𝑙𝑒
𝑋100   [14] 
 
Los indicadores deben tener (Silva, 2010): 
 Objetivo. Muestra la mejora buscada, hace evidente el reto. 
 Definición. Debe ser simple y clara, e incluir además sólo una característica. 
 Responsabilidad. Indica el área dueña del indicador y por lo tanto la responsable de las acciones que se 
deriven del mismo. 
 Recursos. De personal, instrumentos, informáticos, entre otros. 
 Periodicidad. Debe ser la suficiente para informar sobre la gestión. 
 Nivel de referencia. Pueden ser datos históricos, un estándar establecido, un requerimiento del cliente 
o de la competencia, o una cifra acordada por consenso en el grupo de trabajo. 
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 Puntos de lectura. Debe tenerse claro en qué punto se llevará a cabo la medición, al inicio, en una etapa 
intermedia o al final del proceso  
 
2.4. Marco legal y normativo  
Acorde a la actividad económica que maneja Gran Jeans, se tiene que las normas y leyes colombianas que la 
rigen son: 
● RESOLUCIÓN 1950 DE 2009 (julio 17) Diario Oficial No. 47.419 de 23 de julio de 2009 MINISTERIO DE 
COMERCIO, INDUSTRIA Y TURISMO Por la cual se expide el Reglamento Técnico sobre Etiquetado de 
Confecciones. 
● NORMA TÉCNICA NTC COLOMBIANA 703-2 2001-02-28 TEXTILES. TELAS DE TEJIDO PLANO. REQUISITOS 
ESPECÍFICOS  
● Ley 9 de 1979 Ley marco de la Salud Ocupacional en Colombia. 
● Resolución 2400 de 1979 Conocida como el "Estatuto General de Seguridad". 
● Decreto 614 de 1984 Crea las bases para la organización y administración de la Salud Ocupacional. 
● Resolución 2013 de 1986 Establece la creación y funcionamiento de los Comités de Medicina, Higiene y 
Seguridad Industrial en las empresas. 
● Resolución 1016 de 1989 Establece el funcionamiento de los Programas de Salud Ocupacional en las 
empresas. 
● Decreto 1295 de 1994 Establece la afiliación de los funcionarios a una entidad Aseguradora en Riesgos 
Profesionales (ARP). 
● Decreto1346 de 1994 Por el cual se reglamenta la integración, la financiación y el funcionamiento de las 
Juntas de Calificación de Invalidez. 
● Decreto 1772 de 1994 Por el cual se reglamenta la afiliación y las cotizaciones al Sistema General de 
Riesgos Profesionales Medidas de protección de salud. 
● Decreto 1832 de 1994 Por el cual se adopta la Tabla de Enfermedades Profesionales. 


























CAPITULO III: DIAGNOSTICO ACTUAL PARA LA PROPUESTA 
 
3.1. Diagnóstico inicial  
Para el diagnóstico inicial de la empresa ya se tenía información recolectada y un análisis previo el cual se puede 
observar en el ítem 1.3.2 del planteamiento del problema, el cual se realizó  con gerencia para dar un 
conocimiento global del estado de la empresa. Con esto se necesitaba entrar en detalle sobre los aspectos 
encontrados inicialmente para evaluarlos, estudiarlos y poder desarrollar la apropiada propuesta de mejora en 
los procesos operativos. 
Se realizaron una serie de visitas y reuniones con el personal involucrado en los procesos productivos de la 
empresa, este desarrollo se desenvolvió de la siguiente forma:  
 
Tabla 11: Programación de reuniones 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Acción Actividad Descripción 
Reunión 1  
Fecha 28 de noviembre de 2015 
Personal involucrado Jefe y diseñadores 
Descripción 
En esta reunión se abordó la explicación del proceso productivo, 
dificultades , limitaciones y restricciones del proceso , forma de 
trabajo de cada diseñador , aspectos positivos y  negativos del 
proceso , posibles puntos clave de la problemática , sugerencias para 
la intervención  
Visita 
Fecha 19 de diciembre de 2015 
Personal involucrado Puntos de distribución de Gran Jeans 
Descripción 
Esta visita se realizó a los dos puntos de distribución en temporada 
navideña donde se evaluó y observo la competencia de la empresa, 
clientes, proceso de venta, inventarios , aspectos positivos y negativos  
y se realizó una serie de preguntas de los encargados de los puntos 
Visita 
Fecha 30 de enero de 2016  
Personal involucrado Jefe de producción 
Descripción El jefe de producción describió sus funciones, problemáticas que el 
enfrenta desde su cargo , puntos negativos y positivos , generalidades 
de la producción, sugerencias para la intervención 
Visita 
Fecha 13 de febrero de 2016 
Personal involucrado Encargado de inventario 
Descripción Encargado de inventario describió sus funciones , el área donde se 
desempeña , herramientas de trabajo , generalidades en el inventario 
y adicional descripción del proceso de compras 
Visita Fecha 27 de febrero de 2016-19 marzo de 2016 
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Acción Actividad Descripción 
Personal involucrado Confección , corte , premuestra , terminado 
Descripción 
En estas fechas se realizaron 4 visitas los días sábados para indagar en 
detalles sobre cada etapa del proceso productivo, donde los operarios 
comentario sus funciones , la forma de trabajo ,d descripción de las 
operaciones , los aspectos negativos y positivos  
Visita 
Fecha 26 de marzo de 2016 
Personal involucrado Gerencia 
Descripción 
Se le presento al jefe el resumen de lo observado para en conjunto 
llegar a la problemática que se desea trabajar y la forma de trabajo 
 
Esta tabla muestra las respectivas fechas y personal involucrado de las reuniones y visitas que se realizaron para 
indagar detalladamente sobre la problemática existente. 
El anterior plan de trabajo permitió la profundización en los procesos y la forma de trabajo para obtener los 
puntos clave para trabajar, el punto de partida para cada reunión fue el efecto principal: Perdidas en tiempos, 
movimientos y recursos en las operaciones, el cual como se explicó anteriormente surgió del análisis preliminar 
de la empresa.  
Para poder recolectar adecuadamente la información que aportaba cada uno de los involucrados y poder generar 
nuevas ideas que aporten al trabajo se realizó una “lluvia de ideas” la cual permitió la interacción de todos los 
integrantes de la reunión o visita, aclaración de dudas y  tener en cuenta todos los puntos de vista. 
El total de personas que participaron en las visitas y las reuniones fueron 10, teniendo en cuenta que la visita 
que se realizó a confección, corte , premuestra y terminado participo 1 integrante por cada área y el jefe de 
producción siempre hizo el acompañamiento pues maneja el contexto de todo el proceso.  La recolección de la 
información se realizó en cada reunión dejando consignado la fecha y el personal involucrado, con lo cual se 
juntó toda la información y surgieron los siguientes resultados, presentados en el siguiente diagrama de 
Ishikawa: 
Imagen 9: Diagrama de Ishikawa 





El diagrama de Ishikawa, muestra las diferentes causas que se presentan en la maquinaria, mano de obra, 
materiales, métodos, medición y medio ambiente, conduciendo a un efecto de “Perdidas en tiempos, 
movimientos y recursos en las operaciones”. Hay que tener en cuenta que este efecto es un conjunto de razones 
primordiales a las cuales hay que hacerles un respectivo diagnóstico para indagar su comportamiento y grado de 
impacto sobre los procesos de empresa para poder realizar las acciones pertinentes que ayuden atender el efecto 
principal. De tal manera se utilizó la técnica de un diagrama de Ishikawa con ponderación, con la cual se generó 
una calificación para cada causal de la siguiente manera: 
 
Tabla 12: Ponderación causal 
Fuente: Elaboración propia, 2017 
 
 
En la tabla anterior se tiene la causal principal correspondiente al problema general identificado, las causales 
secundarias correspondientes a las 6‘ms y las causales terciarias correspondientes a los eventos que se generan 
por cada causal secundaria. Para cada tipo de causal, se determinó una ponderación según su nivel de incidencia 
en el problema identificado de tal manera la sumatoria de la ponderación de cada causal será de 1,0. 
 
Para determinar la causa de mayor importancia, se multiplica la ponderación de la causal principal por la 
ponderación de la causal secundaria respectiva por la ponderación de la causal terciaria, una vez realizada esta 
operación se selecciona la variable de mayor valor, para este caso se obtuvo dos variables, no hay estandarización 
de procesos e incumplimiento con los tiempos de entrega con un valor de 0,13 cada una, por otro lado se 
tomaron 24 variables multiplicadas por el 20% teniendo como resultado 5 variables de mayor ponderación (No 




Según la regla 80/20 las variables “No hay programación de la producción, falta de capacitación, reproceso, no 
hay estandarización de procesos e incumplimiento con los tiempos de entrega” se infiere que son el 20% de las 
causas que resuelven el 80% de problema y el 80% de las causas resuelve el 20% del problema. A continuación 
se muestra el diagrama de Ishikawa con sus correspondientes ponderaciones y lo efectos principales que causan 
el problema. 
Imagen 10: Diagrama de Ishikawa con ponderaciones 
Fuente: Elaboración propia, 2017 
  
 
● Causal 1: Incumplimiento en tiempos de entrega: Hace referencia en el momento que el cliente hace su 
pedido por catálogo, las referencias no son entregadas el día que se les indica así reprogramando nuevas 
fechas de entrega lo cual genera insatisfacción del cliente, adicionando que en varias ocasiones dichas 
reprogramaciones no son cumplidas y en otros casos más complicados se cancelan las fechas de entrega 
por que la referencia no salió de producción. Adicional, se evidenció que para enviar las piezas a un 
satélite se deben tener los insumos necesarios y las fichas técnicas correspondientes a cada producto, lo 
cual al momento de enviarlos estos elementos no están a disposición, generando demora en la entrega 
a los satélites. Esto perjudica directamente su proceso de producción ya que como se conoce 
generalmente los satélites se demoran una aproximado de 8 a 15 días realizando sus actividades, y los 
diferentes satélites atienden solicitudes de otras empresas, en consecuencia un día de retraso por no 
entregar las prendas al satélite automáticamente genera demora en la fecha de entrega. (Algunos 
satélites no reciben las prendas cuando se entregan con más de dos días de retraso). 
● Causal 2: No hay estandarización de procesos: Esta causa representa la falta de estandarización y 
divulgación de la forma en que se debe realizar el proceso o la actividad, aplica especialmente para la 
parte de confección pues no realizan una producción en línea si no en conforme el operario se vaya 
desocupando y lo que pueda realizar, además las operaciones no son desarrolladas en el mismo orden, 
generando variaciones en el momento del ensamble, errores y reproceso. 
 
 Con lo anterior se tiene que las causas dependen directamente de la empresa Gran Jeans, y no de sus actividades 
tercerizadas. Observando que los tiempos y la forma de ejecución de ciertas operaciones en los procesos son de 
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especial atención para mejorar el desarrollo de los procesos operativos de la empresa. 
 
3.1.1 Pronósticos 
De acuerdo al numeral anterior, se identificó que la mala programación es una causal significativa al problema 
general lo cual dificulta tener un debido control sobre las ventas, unidades producidas, unidades en proceso y 
demás factores, atendiendo a esta necesidad pronósticos para tener un acercamiento real sobre la creación de 
la orden de producción acorde a un histórico de ventas. 
Una debilidad de Gran Jeans es que no tiene control de su producción, no existe un indicador de producción vs 
ventas o un pronóstico de producción. Al verificar los datos de producción, no existían históricos; por 
consiguiente, se obtuvo los datos mensuales de ventas por tallas de pantalón desde el año 2013 tanto para dama 
como para caballero.  
Tabla 13: Datos históricos de ventas 
Fuente: Empresa Gran Jeans 









Enero 102 188 148 103 79 59 216 180 128 140 78 56 69 1546 
Febrero 274 250 313 203 149 95 336 284 240 180 222 155 72 2773 
Marzo 294 292 318 230 169 79 339 313 246 204 156 126 93 2859 
Abril 347 353 298 184 109 107 363 357 234 224 140 116 102 2934 
Mayo 246 230 226 109 114 82 343 336 260 200 149 138 72 2505 
Junio 231 221 244 143 134 114 306 337 248 194 184 134 97 2587 
Julio 344 405 374 259 208 143 403 376 300 266 250 184 163 3675 
Agosto 383 433 382 269 212 149 411 395 317 278 242 204 180 3855 
Septiembre 371 423 348 240 192 168 446 387 323 310 245 199 180 3832 
Octubre 262 329 251 216 114 74 255 258 200 183 226 121 104 2593 
Noviembre 432 412 373 233 206 157 409 337 367 310 250 212 162 3860 





Enero 146 211 211 95 82 63 181 225 156 125 83 70 74 1722 
Febrero 260 367 275 149 159 82 351 284 218 225 215 155 106 2846 
Marzo 251 306 294 147 168 104 377 237 227 205 148 139 105 2708 
Abril 299 260 270 166 118 103 323 333 246 210 254 101 102 2785 
Mayo 223 220 240 225 148 71 278 304 258 184 124 159 93 2527 
Junio 296 331 309 228 92 93 293 338 259 213 121 127 85 2785 
Julio 346 420 398 254 191 153 416 340 360 291 268 210 150 3797 
Agosto 389 440 370 258 184 156 417 352 317 282 249 196 159 3769 
Septiembre 342 450 328 247 196 147 438 384 356 297 261 188 170 3804 
Octubre 244 370 254 156 134 110 279 223 250 203 103 144 92 2562 
Noviembre 413 487 389 236 204 177 427 343 316 264 262 181 173 3872 





Enero 112 191 227 81 76 49 212 200 188 122 88 80 68 1694 
Febrero 264 240 227 215 165 97 250 300 219 207 157 140 70 2551 
Marzo 291 285 328 103 116 109 344 323 246 195 218 155 95 2808 
Abril 288 305 326 119 168 113 374 303 226 236 250 158 104 2970 
Mayo 278 337 255 123 131 90 315 267 217 197 184 142 86 2622 
Junio 258 248 338 180 114 76 292 332 223 213 109 119 92 2594 
Julio 364 433 390 240 199 168 406 390 327 251 257 220 159 3804 
Agosto 352 447 396 237 199 168 431 390 308 243 264 217 140 3792 
Septiembre 373 429 343 243 218 159 428 399 375 259 261 196 143 3826 
Octubre 232 303 249 147 149 101 232 295 224 226 231 99 85 2573 
Noviembre 406 423 372 253 207 170 427 391 378 255 234 217 166 3899 





3.1.1.1 Estudio para pantalones de dama 
Para esto se realizó una gráfica de serie de tiempo, para identificar el comportamiento de las ventas a lo largo 
de los 3 años. Se dividió la gráfica para hombres y para mujeres. 
 
 
Grafico 2: Serie de tiempo para los pantalones de dama 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
Se dividió la gráfica en 3 por los años que se están evaluando, analizando cada producto, se identifica la repetición 
de los picos cada año. Se dice que los datos son estacionales, para esto, realizó un pronóstico por cada talla de 
pantalón de mujer las pruebas que se realizaron fueron: promedio móvil, suavizado exponencial simple, 
suavizado exponencial doble, Winter y descomposición.  
Se tomó como medida estándar para la toma de decisión del pronóstico acertado el valor del MAD (Desviación 
de la media absoluta), teniendo en cuenta que es un indicador de eficiencia y la idea es tomar el que tenga el 
indicador más bajo.  
 
● Pantalón de dama talla 6: 
 
Grafico 3: Método de descomposición para pantalones de dama talla 6  




El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
 
Tabla 14: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de dama talla 6  
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Pantalón de Dama Talla 6 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 81,2 31,1 Anexo 4 
Suavizado Exponencial simple 83,5 33,5 Anexo 4 
Suavizado Exponencial doble 87,8 33,7 Anexo 4 
Winters 43,02 14,2 Anexo 4 
Descomposición 16,755 6,3 Anexo 4 
 
● Pantalón de dama talla 8: 
 
Grafico 4: Método de descomposición para pantalones de dama talla 8 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
 
El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
 
Tabla 15: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de dama talla 8  
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 8 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 91,3 28,4 Anexo 5 
Suavizado Exponencial simple 95 29,6 Anexo 5 
Suavizado Exponencial doble 95,9 31,2 Anexo 5 
Winters 51,44 16,53 Anexo 5 
Descomposición 27,92 8,93 Anexo 5 
 




Grafico 5: Método de descomposición para pantalones de dama talla 10 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
 
El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
 
Tabla 16: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de dama talla 10 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 10 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 64,18  20,10  Anexo 6 
Suavizado Exponencial simple 69,71  23,30  Anexo 6 
Suavizado Exponencial doble 82,4  27,6  Anexo 6 
Winters 35,34  11,58  Anexo 6 
Descomposición 16,08  5,9  Anexo 6 
 
● Pantalón talla 12: 
 
Grafico 6: Método de descomposición para pantalones de dama talla 12 




El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
Tabla 17: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de dama talla 12  
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 12 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 59,88 39,04 Anexo 7 
Suavizado Exponencial simple 
56,65 56,65 Anexo 7 
Suavizado Exponencial doble 
55,81 36,29 Anexo 7 
Winters 
35,34 22,14 Anexo 7 
Descomposición 
23,32 8,3 Anexo 7 
 
● Pantalón talla 14: 
 
Grafico 7: Método de descomposición para pantalones de dama talla 14 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
 
El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
 
Tabla 18: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de dama talla 14 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 14 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 40,27  29,39  Anexo 8 
Suavizado Exponencial simple 42,63  30,69  Anexo 8 
Suavizado Exponencial doble 44,34  33,27  Anexo 8 
Winters 21,013  14,36  Anexo 8 
Descomposición 11,796  8,33  Anexo 8 
 




Grafico 8: Método de descomposición para pantalones de dama talla 16 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
 
El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
 
Tabla 19: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de dama talla 16 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 16 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 37,3  36,03  Anexo 9 
Suavizado Exponencial simple 38,79  36,43  Anexo 9 
Suavizado Exponencial doble 36,66  37,27  Anexo 9 
Winters 19  17,79  Anexo 9 
Descomposición 9,63  8.65  Anexo 9 
 
3.1.1.2 Estudio para pantalones de caballero 
Este mismo procedimiento se realizó para las referencias de pantalones de caballero, se realiza el Gráfico de 
serie de tiempo, para identificar el movimiento de los datos en el transcurso de los 3 años, al igual que en el caso 
de pantalones para dama, las ventas para los pantalones de caballero presentan estacionalidad en los datos, ya 




Grafico 9: Series de tiempos para pantalones de caballero  
Fuente: Elaboración propia, software minnitab 
 
Se dividió la gráfica por cada año, identificando cada año para verificar la repetición de los picos año tras año, 
por las diferentes razones (Navidad, prima, vacaciones), lo que se dice que es un pronóstico con datos 
estacionales por su réplica año tras año. Los métodos que se utilizaron fueron: Pomedio móvil simple, 
Suavización exponencial simple, Suavización exponencial doble, Winters y Descomposición. 
 
● Pantalón de caballero talla 28: 
 
Grafico 10: Método de descomposición para pantalones de caballero talla 28 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
 








Tabla 20: resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de caballero talla 28 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 28 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 79,72  25,34  Anexo 10 
Suavizado Exponencial simple 75,33  23,79  Anexo 10 
Suavizado Exponencial doble 82,3  26,20  Anexo 10 
Winters 32,52  9,84  Anexo 10 
Descomposición 16,834  5,25  Anexo 10 
 
● Pantalón para caballero talla 30: 
 
 
Grafico 11: Método de descomposición para pantalones de caballero talla 30 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
 
El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
 
Tabla 21: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de caballero talla 30 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 30 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 61,47  19,42  Anexo 11 
Suavizado Exponencial simple 61,75  19,86  Anexo 11 
Suavizado Exponencial doble 68,28  21,78  Anexo 11 
Winters 37,78  11,45  Anexo 11 
Descomposición 20,02  6,46  Anexo 11 
 




Grafico 12: Método de descomposición para pantalones de caballero talla 32 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
 
El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
 
Tabla 22: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de caballero talla 32 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 32 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 67,26  24,75  Anexo 12 
Suavizado Exponencial simple 65,86  24,97  Anexo 12 
Suavizado Exponencial doble 63,66  25,36  Anexo 12 
Winters 33,93  12,75  Anexo 12 
Descomposición 16,41  16,41  Anexo 12 
 
● Pantalón de caballero talla 34: 
 
Grafico 13: Método de descomposición para pantalones de caballero talla 34 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
 




Tabla 23: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de caballero talla 34 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 34 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 44,93  21,35  Anexo 13 
Suavizado Exponencial simple 49,13  22,90  Anexo 13 
Suavizado Exponencial doble 47,56  23,18  Anexo 13 
Winters 24,96  11,37  Anexo 13 
Descomposición 12,775  5,525  Anexo 13 
 
● Pantalón de caballero talla 36: 
 
 
Grafico 14: Método de descomposición para pantalones de caballero talla 36 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
 
El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
 
Tabla 24: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de caballero talla 36 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 36 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO  
Promedio móvil 62,66  40,74  Anexo 14 
Suavizado Exponencial simple 60,04  39,04  Anexo 14 
Suavizado Exponencial doble 61,18  42,01  Anexo 14 
Winters 41,74  22,75  Anexo 14 
Descomposición 21,7  12,70  Anexo 14 
 





Grafico 15: Método de descomposición para pantalones de caballero talla 38 
Fuente: Elaboración propia, software minitab 
 
El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
 
Tabla 25: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de caballero talla 38 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 38 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 38,86  29,17  Anexo 15 
Suavizado Exponencial simple 41,45  31,69  Anexo 15 
Suavizado Exponencial doble 41,71  33,98  Anexo 15 
Winters 21,95  15,02  Anexo 15 
Descomposición 12,43  8,56  Anexo 15 
 
● Pantalón de caballero talla 40: 
 
Grafico 16: Método de descomposición para pantalones de caballero talla 40 




El método que se escogió fue el de descomposición, ya que generó el MAD más bajo. 
 
Tabla 26: Resultados del MAD de los métodos de pronósticos para pantalones de caballero talla 40 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
PANTALON DE DAMA TALLA 40 
Tipo de pronostico MAD MAPE ANEXO 
Promedio móvil 37,61  34,16 Anexo 16 
Suavizado Exponencial simple 36,06  31,87 Anexo 16 
Suavizado Exponencial doble 34,38  32,34 Anexo 16 
Winters 17,34  14,58 Anexo 16 
Descomposición 7,78  6,89 Anexo 16 
 
Como se puede observar se realizaron los respectivos pronósticos tanto para pantalones de hombre como de 
mujer con todas las tallas para determinar cuál es el mejor método el cual será utilizado para pronosticar las 
ventas para el año 2016,  con los métodos evaluados se observa que el mejor método es el de descomposición 
para todos los casos ya que tienen el MAD menor comparado a los demás , de tal manera con este método a 
forma de recomendación y según el análisis se aconseja que la producción para el año 2016 sea la siguiente 
 
Tabla 27: Pronósticos para el año 2016  
Fuente: Elaboración propia,2016 




6 8 10 12 14 16 28 30 32 34 36 38 40 
2016 
Enero 128 198 222 77 82 57 193 220 177 120 88 76 66 1704 
Febrero 260 299 255 163 168 91 295 303 224 210 191 149 83 2691 
Marzo 270 290 316 109 148 109 353 290 243 196 188 149 95 2756 
Abril 293 278 303 124 147 110 342 329 241 219 258 132 99 2875 
Mayo 251 276 252 150 144 81 290 294 242 187 157 154 86 2564 
Junio 277 285 331 176 106 86 285 345 246 210 119 127 85 2678 
Julio 343 412 402 210 209 154 394 369 338 271 273 207 146 3728 
Agosto 384 436 393 214 207 159 400 384 325 272 260 210 158 3802 
Septiembre 354 437 356 198 205 163 428 396 348 294 269 203 163 3814 
Octubre 252 351 265 154 131 95 258 248 231 187 170 138 91 2571 
Noviembre 423 450 400 193 215 172 404 353 353 278 264 204 155 3864 
Diciembre 538 618 567 253 264 220 515 585 478 348 333 264 177 5160 
  
Esta producción le permitirá al gerente realizar una orden de producción acorde a las ventas del año anterior y 
evitar producir algunas prendas innecesarias que incurren en costos, además permite llevar el progreso de su 
producto anualmente. 
 
3.2. Selección de la línea de servicio 
Como se mencionó la empresa maneja dos líneas de servicio con diferentes modalidades de comercialización y 
venta al público, en el momento de realizar las reuniones y visitas preliminares gerencia manifestó que la línea 
de Gran jeans  la cual se desarrolla por medio de la venta por catálogo es la línea que reúne la mayor cantidad 
de ventas en la empresa y a la cual se le da mayor prioridad en todos los sentidos, por otro lado gerencia realiza 
un balance semestral donde compara sus dos líneas de servicio e identifica los posibles problemas de cada una , 
por lo tanto en la siguiente tabla se muestran las principales características que se tuvieron en cuenta para que 






Tabla 28: Líneas de servicio de la empresa Gran Jeans 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Línea Gran Jeans Línea Cromo Jeans 
2 puntos de distribución y aproximadamente 4000 
vendedores de catálogos 
7 Tiendas 
Se suministra nuevas tendencias cada dos meses Se suministra nuevas tendencias cada seis meses 
Las fechas de entrega son restrictivas según el 
catalogo 
Las fechas de entrega a las tiendas van acorde a su 
inventario propio 
Abarca más del 65% de las ventas totales 
 Abarca aproximadamente el 35% de las ventas 
totales 
 
Los aspectos resaltados en la tabla determinaron la elección de la línea Gran Jeans para llevar a cabo el 
levantamiento de datos, el análisis y estadísticas. Hay que tener en cuenta que para las dos líneas aplica el mismo 
proceso productivo, insumos, materia prima, de tal manera que los análisis y la mejora respectiva puede aplicar 
también a la línea cromo fortaleciéndola en diversos aspectos. 
 
3.3. Selección de producto 
La línea gran jeans cuenta con varios productos para hombre y mujer los cuales van cambiando según la campaña 
de cada catálogo, para poder seleccionar el producto a trabajar se tuvo en cuenta 2 aspectos importantes: 
 
● Estadísticas de producción: La empresa suministro las estadísticas sobre la producción que se realiza 
según la colección en el año 2015 donde se obtuvo: 
 
 
Grafico 17: Producción según la colección 2015 
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
Esta grafica muestra las colecciones lanzadas durante el año 2015 en la marca gran jeans, donde la última 
colección D2015 para los meses de noviembre y diciembre tiene más productos a comparación de las otras 
colecciones debido a la temporada navideña. Por otro lado se evidencia claramente que el producto o la prenda 
que más se produce en las tres colecciones es el pantalón, es decir, los catálogos tienen como producto estrella 
el pantalón presentado en diferentes referencias como driles, jeans, capris, jogger, señorero, etc. 
 
 Planta propia de producción: Como se ha mencionada la empresa trabaja una parte de su producción en 
la planta propia que está ubicada en la misma empresa la cual solamente confecciona pantalones lo que permite 





Con estos 2 aspectos se decidió trabajar sobre el pantalón, uno de los productos de más demanda en el catálogo 
de gran jeans. En cada catalogo hay diferentes referencias de pantalón las cuales van desde pantalones clásicos 
hasta prendas con teñidos, procesos de tintorería, destroyer, rotos, accesorios y demás características que hacen 
diferentes las prendas en el catálogo, por lo cual se escogió el jean estilo clásico, teniendo en cuenta que este 
tipo de prenda es bastante aceptado por los clientes y se produce constantemente para todas las colecciones, 
mientras que los otros estilos son de diseño limitado en cada campaña. 
 
3.4. Descripción del producto 
3.4.1 Piezas de un jean clásico 
El jean clásica es una prenda que está presente en todas las colecciones del catálogo siendo una prenda cómoda 
y de demanda constante para la empresa, esta prenda según los procesos de la empresa están compuesto de 
cinco bolsillos básicos, con algunos detalles de color, no lleva rotos ni desgastes fuertes ni tampoco accesorios. 
Gran jeans identifica las partes o piezas del jean clásico con palabras técnicas de confección las cuales son 
importantes mostrarlas para el entendimiento completo del proceso productivo. 
 
3.4.1.1 Parte delantera 
 
Imagen 11: Parte frontal del jean clásico 
Fuente: Boceto de Gran Jeans 
 
3.4.1.2 Parte trasera 
Imagen 12: Parte trasera de un jean clásico  




3.4.1.3 Descripción de las piezas de un jean clásico 
 
Tabla 29: Partes de un jean clásico 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Nombre de la pieza Descripción 
Aletilla 
Pieza que se une con el delantero izquierdo y lleva pegado la parte inferior de la 
cremallera 
Aletillon Pieza que se une con el delantero derecho y se fija la cremallera en la parte inferior 
Relojero Bolsillo pequeño que va pegado generalmente en la parte derecha del delantero 
Vista  
Bolsillo blanco Tela interna del bolsillo , o la bolsa del bolsillo 
Pretinas Tira superior del pantalón donde van pegados los pasadores, ojales y botones. 
Cotillas 
Parte intermedia entre la pretina y los bolsillos traseros, en esta generalmente se 
hacen las pinzas 
Parches Bolsillos traseros 
Delanteros Son las partes frontales del pantalón y son delantero derecho y delantero izquierdo 
Traseros Son las partes posteriores del pantalón y son trasero derecho y trasero izquierdo 
Pasadores Son las tiras pegadas en la pretina las cuales sostienen generalmente los cinturones 
 
3.5. Descripción del proceso productivo  
La elaboración de un jean clásico en la empresa Gran Jeans, comprende dos procesos denominados desarrollo 
del producto y producción, los cuales se desenvuelven en una serie de actividades que trabajan en conjunto 
desde el momento en que llega la tela hasta su empaque de producto terminado, a continuación por medio de 






















Imagen 13: Diagrama de bloques 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Con el anterior diagrama de bloques se identifican las actividades necesarias en el proceso productivo de un jean 
clásico, donde los bloques de color verde hacen parte al proceso de Desarrollo del Producto, mientras que los 
bloques de color morado hacen parte del proceso de Producción. Hay que tener en cuenta que las etapas de 
corte y tintorería de los dos procesos son exactamente igual, es decir en estas etapas se realizan actividades para 
los dos procesos. 
Durante el proceso de elaboración de un jean 2 etapas son desarrolladas en forma tercerizada por razones 
directamente de gerencia, entre estas etapas esta la tintorería desarrollada por medio de un satélite tanto para 
el proceso de desarrollo de producto como para el de producción, otra etapa tercerizada es la confección en el 
proceso de producción , en este caso no es desarrollada por completo por el satélite, es decir, una parte de la 
orden de producción se confecciona en la planta de producción de Gran Jeans y la otra parte es destinada a los 
satélites, esta decisión es acorde a los volúmenes y urgencia de los pedidos. A continuación en cada uno de los 
procesos se describe detalladamente la intervención de estos satélites en el proceso productivo del jean. 
 
3.5.1 Orden de producción 
Para dar inicio al proceso productivo gerencia tiene una participación importante pues es la encargada de realizar 
la orden de producción acorde a las ventas, y demás información que desde gerencia se considera pertinente 
para la creación de las diferentes órdenes. 
 
Estas órdenes contienen aproximadamente de 24 a 30 referencias para mujeres y para el caso de referencias de 
hombres contiene aproximadamente de 12 a 17 por catálogo respectivamente. La frecuencia de generación de 
orden es cada dos meses según el lanzamiento del próximo catálogo, el formato o tipo de orden que se maneja 
desde el inicio del proceso al final se puede evidenciar en el anexo 1 Orden de Producción. 
Inicialmente Gerencia está encargada de colocar el número de orden, la cantidad de tallas, colores respecto a 
tallas, fecha y referencia e inmediatamente entrega la orden a los diseñadores de desarrollo de producto. Cada 
proceso y sus diferentes etapas deben verificar y llenar la orden de producción en los campos requeridos realizar 
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la orden de producción completa al finalizar el proceso y mantener un seguimiento sobre quien hace cada 
actividad involucrada en la Orden de Producción. Para las ordenes de los puntos de venta se realiza acorde al 
inventario de cada tienda por lo tanto la frecuencia de esta es según el stock que se tenga en cada punto y van 
ligadas a las tendencias de los catálogos. 
 
3.5.2. Descripción proceso de desarrollo del producto 
Este proceso es la base del proceso productivo de Gran Jeans, ya que de este proceso se desglosa la respectiva 









3.5.2.1  Etapa de diseño 
Esta etapa inicia cuando gerencia suministra la orden de producción para realizar la premuestra la cual 
determinara la nueva tendencia para el catalogo y los diferentes puntos de venta y termina cuando se le da orden 
a premuestra para empezar la confección según el patronaje realizado por cada uno de los diseñadores.  
 
Se cuentan con dos diseñadores los cuales son los encargados de realizar la investigación, diseño de bocetos, 
patronaje y tallaje para alimentar la etapa de premuestra. Cada diseñador se encarga de una parte de la 
producción, generalmente el diseñador 1 realiza la parte inferior es decir lo que involucra jeanes y faldas según 
la orden, y el diseñador 2 se encarga de la parte superior como las blusas, chaquetas, camisas, camisetas, etc. 
Para que cada diseñador pueda desarrollar su trabajo es necesario realizar una serie de actividades las cuales se 
describen a continuación: 
 
● Investigación: Esta actividad consiste en recolectar toda la información acerca de nuevas tendencias de 
moda involucrando estilos, colores, formas, outfits y demás características aplicables tanto para mujeres como 
para hombres y que satisfagan la necesidad del cliente de Gran Jeans permitiéndole al diseñador poder ampliar 
su creatividad para plasmarla en los bocetos y poder indagar sobre telas y accesorios que se van a utilizar en la 
nueva colección. 
Para esta actividad es importante resaltar que es necesaria en todo momento, es decir, los diseñadores están en 
constante investigación para obtener un conocimiento amplio y completo para el momento en que llega la orden 
de producción, por lo cual se apoyan observando: la competencia, el diario vivir, la televisión, pasarelas, revistas, 
internet y demás medios de gran impacto en el tema de la moda. Además la empresa se encuentra suscrita a un 
catálogo online (inexmoda.com) donde semestralmente les suministra catálogos de moda los cuales están 













Imagen 14: Catalogo de moda 
Fuente: Tomado de Gran Jeans 
 
 
Adicionalmente el catalogo ofrece varias herramientas útiles para los diseñadores entre esas las paletas de 
colores y sus diferentes combinaciones para la elección, como se puede observar en la imagen #15 
 
Imagen 15: Catalogo online de inexmoda.com 
Fuente: Tomado de Gran Jeans 
 
 
Por otro lado se puede acceder a información de gran impacto en la moda como Colombiatex, Colombiamoda, 
textiles, noticias de moda, y demás enlaces que aportan a su investigación.  
 
 Elaboración de bocetos: Con la previa investigación de los diseñadores realizan los bocetos a mano, para 

















Imagen 16: Formato de diseño 
Fuente: Gran jeans 
 
El anterior formato de diseño contiene el boceto de la prenda de la parte frontal y la parte posterior con cada 
uno de los detalles (cremalleras, decoraciones de bolsillos, cantidad de bolsillos, etc.) y por otro lado contiene 
especificaciones requeridas como: Marca, genero, talla, No de diseño, composición de tela, ancho de tela, 
proveedor, nombre de tela, No de orden de producción, referencia, tintorería, proceso y observaciones. 
Es fundamental llenar todas las especificaciones de forma clara y completa pues este formato de diseño es la 
ficha que indica el proceso que llevara cada prenda, y a la vez la guía para el contacto con los satélites y 
proveedores. 
Por otro lado con el formato de diseño completo los diseñadores deben llenar la orden de producción en los 
campos correspondientes a su actividad. 
Con los bocetos elaborados se pasan a gerencia donde se evalúan si son rechazados o aprobados según la 
necesidad del catálogo, cuando se rechazan algunos bocetos el diseñador debe volver hacer el boceto con los 
ajustes que gerencia crea pertinentes. Aproximadamente se aprueban 58 bocetos para una colección donde por 
cada año salen 4 colecciones. 
 Patronaje: Con los bocetos aprobados, los diseñadores realizan los patronajes respectivos, es decir se 
realiza los moldes o plantillas de las partes de cada prenda a la escala respectiva según la talla. 
Generalmente las muestras se realizan en talla 8 pues es una talla de mayor movimiento en comparación 
a las demás y podrá ser destinada a los outlets después de su elaboración.   
Los diseñadores realizan esta actividad de forma digital por medio del software audaces patrones el cual 
permite realizar de forma sencilla y ágil la creación de los patronajes a escala brindando las últimas 
herramientas. Con este programa escogen las partes de cada prenda y las adaptan a la escala real para 
posteriormente ser imprimidas y enviadas a corte. En seguida, la imagen muestra un pantallazo del 











Imagen 17: Vista del patronaje 
Fuente: Gran jeans 
 
 
Este tipo de actividad se realiza para cada uno de los bocetos, dándole paso a imprimir cada parte que compone 
la prenda para así pasarla directamente a la etapa de corte. 
 Tallaje: Esta actividad es la última en el proceso de desarrollo de producto y la cual marca el inicio de la 
producción final para cada catalogo o punto de venta. El tallaje solamente se puede realizar después de 
que la etapa de premuestra entrega sus muestras terminadas y decoradas a los diseñadores, como esta 
actividad está a cargo de los diseñadores hace parte directamente a la etapa de diseño y no se determina 
como una etapa exclusiva o individual. Consiste en llevar las premuestras terminadas a gerencia donde 
allí el jefe junto con los diseñadores hacen la medición de las prendas a modelos seleccionadas, 
observando aspectos como: caída de tela, estilo de la prenda, confección de la prenda, medidas de la 
prenda etc. Esta etapa determina si la prenda necesita ajustes y es aceptada para la nueva colección o 
es rechazada y enviada a outlet. Con el tallaje realizado y la aceptación de las premuestras se realiza la 
copia de la orden de producción que se pasara al proceso de producción, donde el jefe de este proceso 
será el encargado de la entrega final del lote. 
 Adecuar plotter: Para poder finalizar el proceso los diseñadores por medio del software audaces 
determinan e identifican acorde a la orden de producción y sus premuestras cuanto producto se puede 
sacar según el tendido de la tela: 
 
Imagen 18: Vista de adecuación 





Como se observa el programa permite ingresar las medidas de la tela y distribuir correctamente las piezas con el 
fin de disminuir los desperdicios y hacer un adecuado aprovechamiento del recurso. Se debe tener en cuenta 
que para esta distribución lo máximo que se puede imprimir es una longitud de 452 cm con un ancho de 136 cm, 
por lo cual la cantidad de piezas que se pueden sacar de un trozo de tela de dichas dimensiones va ligado al 
tamaño de las tallas, teniendo que en promedio salen 4 pantalones por trazo. Con los trazos o los moldes hechos 
se procede a imprimirlos para poder enviárselos a la etapa de corte  
 Documentos: El área de diseño tiene que realizar una serie de documentos necesarios que se deben 
anexar junto a la orden de producción para ser entregados y de lo cual depende el debido desarrollo del 
proceso de producción, con esto a continuación se presenta una tabla la cual define los tipos de 
documentos del área de diseño con su respectivo responsable. 
 
Tabla 30: Documentación del área de diseño 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Actividad y / o documentos Responsable 
Formato de diseño Diseñadores 
Orden de producción del insumo Diseñadores 
Ficha técnica del producto Auxiliar de premuestra y producción 
 
El formato de diseño debe estar listo en la etapa de elaboración de bocetos para poder realizar la premuestra 
mientras los otros dos documentos se realizan solamente una vez gerencia apruebe todas las muestras. 
 Orden de producción del insumo: esta orden debe ser llenada en totalidad y de forma clara pues debe ir 
anexada con los demás documentos para entregarlos al jefe de producción. Este documento consta de 
5 partes , la primera parte es un encabezado inicial que incluye número de la Orden de Producción, línea, 
nombre del satélite, referencia, etc., la segunda parte incluye un cuadro referente al color y las tallas 
respectivas, la tercera parte incluye las medidas de las cremalleras y colores según el caso de la muestra,  
la cuarta parte incluye los insumos de confección donde se debe escribir el tamaño y cantidad según el 
tipo de insumo, y por último la quinta parte del documento relaciona los insumos de empaque con sus 
respectivos tamaños y cantidades, esta orden de producción de insumos se puede encontrar en el anexo 
2 orden de producción del insumo. Este documento se le entrega inicialmente al encargado del 
inventario para que realiza las respectivas compras de los insumos y posteriormente se anexa a los 
demás documentos para pasarlos a producción. 
 Ficha técnica del producto: La urgencia de estos documentos es prioritaria por lo cual el encargado de 
realizar la ficha técnica es el auxiliar con el debido apoyo de los diseñadores, dicha ficha técnica es 
necesaria para entregar a producción pues allí el jefe hace la solicitud del satélite y entrega el documento 
para los respectivos procesos. 
 
Esta ficha técnica contiene 3 partes en donde la primera incluye un encabezado con campos como marca, 
referencia , tintorería , línea , descripción de prenda , numero de diseño, catalogo , etc., la segunda parte contiene 
una descripción de las operaciones con ciertas características como número del color, marca , numero de calibre 
y las cantidades por tallas según los colores, adicional tiene dos recuadros donde van las imágenes frontales y 
traseras de la prenda ( en este caso la premuestra confeccionada) y por último se tiene una serie de 
especificaciones y faltantes que son descritas por los reportes que realizaron las diferentes etapas de diseño , 
corte y confección de premuestras ( pueden incluir recomendaciones de costuras , trazos , etc.), para observar 




3.5.2.2 Etapa de corte 
Esta etapa inicia en el momento que diseño entrega los moldes respectivos a la orden de producción y termina 
en el momento que se entregan las piezas cortadas a premuestra. Esta etapa está encargada de recibir los moldes 
y la orden de producción respectiva, debe revisar que lo entregado coincida con la orden de producción para 
evitar perdida de materia prima durante su proceso, con los moldes verificados los operarios proceden a realizar 
los cortes, para posteriormente cuando estén todas las piezas cortadas se realiza una nueva verificación que 
consiste en contar las piezas cortadas con las piezas de la OP para así enviarlas a premuestra. 
 
3.5.2.3 Etapa de premuestra 
Esta etapa recibe las piezas cortadas y realizan la confección de las prendas estipuladas en la orden de producción 
donde cada operario se hace cargo de una cantidad determinada de prendas. Esta etapa esta supervisada 
constantemente por los diseñadores pues dan la guía y acompañamiento a los operaros para la elaboración de 
la premuestra, cuando están elaboradas las premuestras se envían a tintorería. 
Esta etapa también se encarga de hacer las actividades a decoración las cuales pueden ser desarrolladas después 
de la etapa de tintorería, como premuestra realiza esta actividad la decoración no se determina como una etapa 
exclusiva o individual. Con las prendas recibidas de tintorería se realiza el decorado estipulado en el formato de 
diseño, en esta decoración incluye algunas características como: las cremalleras, los botones, los taches u otro 
accesorio que requiera la prenda. Con las prendas decorados y terminadas se informa a los diseñadores para que 
puedan realizar los tallajes junto a gerencia. 
 
3.5.2.4 Etapa de tintorería 
Esta etapa es desarrollada de forma tercerizada, es decir, la empresa Gran Jeans realizan esta actividad por medio 
de un satélite ya que la empresa no cuenta con esta instalación ni equipos necesarios para llevar a cabo el 
proceso. Para llevar a cabo esta actividad se debe entregar a la tintorería las premuestras con su formato de 
diseño donde está estipulado el tipo de proceso y características u observaciones necesarias que recibirá la 
prenda en el momento de la tintorería. Cuando se realiza la entrega de las premuestras se hace una verificación 
de lo que se entrega para evitar pérdidas en el transcurso del proceso. 
El contacto con este satélite es realizado por medio del jefe de producción el cual informa a la tintorería las 
prendas que se desean llevar , el proceso que desean obtener y la fecha deseada de entrega , a lo cual hacen un 
acuerdo con la tintorería y queda dispuesto para la entrega de las premuestras. 
Cuando la tintorería informa a la empresa Gran jeans la terminación de su proceso los diseñadores y el jefe de 
producción realizan una verificación en cuanto a cantidades  las cuales deben coincidir con las entregadas 
inicialmente y así hacerles una segunda verificación que consiste en observar el proceso de tintorería en cada 
prenda detectando si está bien realizado, es de buena calidad y es acorde al solicitado en el formato de diseño, 
en caso de que presente algún defecto se hace el reclamo o la prenda es pasada a outlet.  
 
3.5.2.1 Diagrama de flujo del proceso de desarrollo de producto 
En el siguiente diagrama de flujo se muestra todas las actividades, tareas, decisiones y partes involucradas para 





Imagen 19: Diagrama de flujo d desarrollo del producto 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
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3.5.3 Descripción del proceso de producción 
Este proceso es el encargado de realizar la producción para el catalogo y los diferentes puntos de venta, logrando 
un producto final de buena calidad para ser entregado en los tiempos establecidos.  




 Terminado y empaque 
Para llevar a cabo estas etapas hay un jefe de producción encargado del desarrollo, supervisión y seguimiento 
durante el proceso. Este jefe de producción recibe la orden de producción la cual en compañía de gerencia 
determina que cantidades son enviadas para confeccionar en satélite y cuales son confeccionadas en la planta 
propia de Gran jeans.  
 
3.5.1.1 Etapa de corte 
Esta etapa es la misma del proceso de desarrollo de producto en sentido que realiza los diferentes cortes tanto 
para premuestra como para la producción, por lo cual recibe los moldes y la orden de producción donde se le 
especifica la cantidad de cortes que se deben hacer por pieza, las medidas tanto de ancho y largo, además 
realizando las respectivas verificaciones, procediendo a realizar los cortes, en lo único que difiere esta etapa a la 
otra es la cantidad o el volumen de piezas a cortar. 
 
3.5.1.2 Etapa de confección 
Confección inicia en el momento que corte entrega todas las piezas correspondientes de la Op al jefe de 
producción para ser distribuidas según posteriores acuerdos con gerencia. 
Como se ha venido mencionando la empresa gran jeans tiene algunas etapas tercerizadas debido a varias razones 
por lo cual esta etapa de confección se desarrolla con satélites y con la planta propia de gran jeans. 
El jefe de producción y gerencia determinan las cantidades que serán enviadas a confección en satélites y en la 
planta propia, esta decisión va determinada según la urgencia de la producción, la cantidad u otras 
características, teniendo en cuenta que la planta que trabaja en la empresa solo confecciona jeanes, es decir, las 
prendas superiores siempre son enviadas para confección en satélites. 
Con lo anterior se tiene: 
 Confección en satélites: a estos satélites se les envía las piezas cortadas de todas las prendas superiores 
de la orden de producción y un porcentaje de las prendas inferiores, es de vital importancia que en el 
momento de entregar las piezas las fichas técnicas de la prenda y los insumos deben estar completos y 
a disposición para que la confección en el satélite sea lo más ágil posible. 
Cada vez que se envía y se recibe prendas de los satélites la empresa gran jeans hace verificaciones de 
prendas entregadas-prendas recibidas, calidad de confección y demás observaciones necesarias y 
obligatorias para aceptar el producto semiterminado 
 Confección en planta Gran jeans: Esta planta esta adecuada dentro de la empresa la cual se encarga 
solamente de una parte de las prendas inferiores de la orden se producción acorde a su capacidad y 
disponibilidad, esta etapa es supervisada por el jefe de producción y de igual forma se hacen 
verificaciones como en los satélites para evitar perdida de producto durante la línea, sabiendo que la 







3.5.1.3 Etapa de tintorería 
Esta parte del proceso se desarrolla de forma similar que en el proceso de desarrollo del producto, hay que tener 
en cuenta que cuando la confección es realizada con satélites este mismo satélite hace la tintorería, mientras si 
la confección es realizada en la planta gran jeans la operación se desarrolla de igual forma que en el proceso de 
desarrollo del producto 
 
3.5.1.4 Etapa de terminado  
En esta instancia la etapa recibe las prendas semiterminadas tanto de los satélites y la planta gran jeans, para 
colocar los últimos detalles como los taches y los botones, realizando una verificación final de la calidad del 
producto y finalmente realizar el empaque enviándolo al almacén de producto terminado. 
 
3.5.1.5 Diagrama de flujo del proceso de producción 
En el siguiente diagrama de flujo se muestra todas las actividades, tareas, decisiones y partes involucradas para 




Imagen 20: Diagrama de flujo de producción 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
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3.6 Recursos involucrados en el proceso productivo 
 
3.6.2 Materia Prima  
La empresa gran jeans tiene como principal materia prima las diferentes telas que son suministradas de los 
proveedores elegidos en gerencia, la materia prima se pide según las especificaciones de la premuestra, es decir, 
no manejan un stock de materia prima debido a que la rotación de esta depende de las nuevas tendencias de los 
catálogos, y se piden conforme a la necesidad de las ordenes de producción. 
 
3.6.3 Insumos 
La empresa gran jeans tiene diferentes insumos empleados para la elaboración de sus diferentes prendas, 
manejan un stock de insumos los cuales se rotan de acuerdo a la necesidad de la Op, la empresa tiene como 
prioridad crear nuevas tendencias utilizando los insumos del almacén, en caso que la prenda necesite un insumo 
estrictamente necesario se pide al catálogo y solamente las cantidades requeridas. Algunos de los insumos 
principales que se maneja son: 
Tabla 31: Insumos principales de la empresa Gran Jeans  





Botón de blusa 
Botón de pantalón 
Botón de chaqueta   
Botón de vestido 
Botón de falda  
Nota: están seleccionados por tonalidades, tamaños y sistema de cierre 
Broches Broches invisibles 
Taches 
Taches de pantalones 
Taches blusas y/o chaquetas 
Nota: Seleccionados por forma y tamaño. 
Cremalleras 
Cremallera de pantalón 
Cremallera de blusa  
Cremallera de chaqueta 
Nota: Están seleccionadas por tonalidades y tamaño del ancho, para el largo 
generalmente son cortadas para dar aprovechamiento al recurso. 
Garras Las garras son destinadas únicamente para los pantalones 
Etiquetas Las etiquetas son iguales para todas las prendas varían en la talla. 
Accesorios 
Estos incluyen partes decorativas como plumas, cinturones, perlas, etc. Aplicables a 
cualquier prenda que lo requiera 
 
3.6.4 Descripción de maquinaria y equipo 
La empresa gran jeans cuenta con una serie de maquinaria y equipo para desarrollar las diferentes tareas o 
procesos, las cuales son: 
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Tabla 32: Maquinaria y equipo 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Maquinaria 
Máquina  Descripción Imagen 
Máquina plana 
Una sola aguja o múltiples y cama 
plana, funciona con pedal y rodillera. 
 
Fileteadoras 
Tecnología neumática, cama plana y 
diseñada para recubrir los orillos de la 
tela y tiene cadena de puntada de 
seguridad. 
 
Collarín o recubridora 
Trabaja con 1 y hasta 3 agujas, 
especializada en coser telas elásticas 
con fines decorativos. 
 
Plancha 
Trabaja con corriente, para planchar 





Permite realizar diferentes puntadas 







Máquina  Descripción Imagen 
Pretinadora 
Tecnología convencional, trabaja con 
dos pedales y con cama plana que 




Es accionada de forma manual para 







Permite realizar costuras de cierre 
como entrepierna, tiro. Mangas ,etc. 
 
Presilladora 
Trabaja con tecnología electro 
neumática con cama cilíndrica, asegura 





Es una maquina recta utilizada para 









Máquina  Descripción Imagen 
Remachadora 
Se utiliza de forma actual y permite 
colocar los remaches y botones en 






Es empleado para la impresión de los 
moldes para el área de corte. 
 
Computador 
Son empleados para el registro de base 
de datos, diseño de patronaje , registro 
de ventas , etc. 
 
Impresora 
Es empleada para el recibo que llevara 
los pedidos para el cliente. 
 
 
3.6.5 Relación de maquinaria y equipo según la etapa  
Según la descripción anterior, la empresa Gran Jeans cuenta con un total de 6 equipos y 25 máquinas 
involucradas en el proceso productivo del producto seleccionado, discriminadas de la siguiente forma: 
 
Tabla 33: Cantidad de maquinaria y equipos discriminada por área 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Proceso de desarrollo del producto 







Proceso de desarrollo del producto 
Área Máquina o equipo Cantidad 
Corte Cortadora 2 
Premuestra 
Máquina plana 4 
Máquina fileteadora 2 
Máquina collarín 1 






Máquina plana 6 
Máquina cerradora 1 
Máquina pretinadora 1 
Máquina ojaladora 1 
Máquina presilladora 1 
Máquina fileteadora 2 




Almacén de insumos Computador 1 
 
3.6.6 Recurso humano 
Para la discriminación del personal involucrado en el proceso productivo se realizó la siguiente tabla 
evidenciando la cantidad según el área y su respectivo horario laboral: 
 
Tabla 34: Cantidad de personal por área y horario laboral 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Área Cantidad (Personal) Horario laboral 
Diseño 2 L-V 6:30 am - 4:30 pm Sábados 6:30 a 12:30pm 
Corte 2 L-V 6:30 am - 4:30 pm Sábados 6:30 a 12:30pm 
Premuestra 3 L-V 6:30 am - 4:30 pm 
Confección 4 L-V 6:30 am - 4:30 pm Sábados 6:30 a 12:30pm 




Para la parte de diseño como se describió solamente hay 2 computadores los cuales están distribuidos para cada 
diseñador para que desarrolle sus actividades respectivamente, por la parte del plotter se utiliza según el 
diseñador que este encargado de la impresión, por lo cual ninguna otra persona tiene autorización para el 
manejo de este equipo. Por otro lado en la etapa de corte los 2 operarios se distribuyen según la cantidad de 
piezas a cortar y cada uno manipula una cortadora, para el caso de premuestra hay 3 operarias las cuales según 
la cantidad de prendas a confeccionar hacen uso de las máquinas, es decir tienen conocimiento y manejo de toda 
la maquinaria de esta etapa. 
En la etapa de confección el personal es variable debido a que no se ha podido constituir un equipo de trabajo 
permanente por razones monetarias y ajenas a la empresa, por otro lado se maneja cuota aprendiz, evidenciando 
que no se tienen estrategias de retención de personal lo cual afecta el número de personas que trabajan en dicha 
etapa. A pesar de la cantidad de operarios cada uno maneja una maquina en especial teniendo en cuenta que 
pueden rotar según la necesidad y distribución de la producción en el momento determinado. 
Por ultimo en la etapa de terminado se tienen 3 operarios los cuales uno maneja la maquina tachadora y las otras 
dos realizan la actividad de despeluzar prenda.  
 
3.7 Almacenamiento 
3.8.1 Almacenamiento de materia prima 
Para el almacenamiento de prima no hay destinado una bodega en especial, la materia prima es almacenada en 
el área de corte, y cuenta con un espacio de 13,79 metros x 8,50 metros, la cual está distribuida con dos largueros 
de mesón en el cual se hace el corte de las telas y en la parte frontal de la bodega unos estantes para el 
almacenamiento de los rollos de tela en condiciones adecuados para el cuidado pertinente para la materia prima. 
Estas estanterías están ubicadas en esta zona pues en el área de corte es donde se comienza el proceso para la 
confección de las prendas, adicional el personal de esta área debe conocer la ubicación y existencias de la materia 
prima pues ellos son los encargados de buscar el material para empezar a trabajar. 
 
Imagen 21: Almacén de materia prima 
Fuente: Tomada de Gran Jeans 
 
Como se observa en la imagen hay 2 estantes para el almacenamiento de rollos de tela, se identificó que la 
empresa no maneja un orden o secuencia de almacenamiento, por lo cual a medida que llega la materia prima 
se almacena según la prioridad y las únicas personas que conocen las ubicación exacta son los encargados del 
área de corte y el auxiliar que sube los rollos hasta esta área. Aunque los encargados de corte conocen la 
distribución de la materia prima es complicado buscar una referencia específica si se llega a necesitar ya que hay 
que remover todos los rollos de tela para buscar el solicitado afectando directamente las condiciones de la 
materia prima y los tiempos de alistamiento de esta. 
Como la compra de la tela se realiza en el momento que diseño tenga aprobado sus muestras el inventario de 
materia prima no es alto, pues se va renovando según la necesidad, también hay casos en los cuales se trabaja 
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sobre la materia prima existente para darle el aprovechamiento adecuado. 
 
3.8.2 Almacenamiento de insumos  
Para el almacenamiento de insumo la empresa tiene una bodega con un área de 5,03 metros x 3 metros la cual 
está destinada solo para insumos como cremalleras, garras, botones, hilos, taches, etc. 
En este almacén trabaja un operario el cual está encargado de la disposición de los insumos cuando se soliciten, 
y la generación de las órdenes de compra. El almacén está distribuido por medio de estantes los cuales están 
marcados con los tipos de insumos, la ubicación de los insumos es asequible para cualquier operario teniendo 
en cuenta que generalmente cualquier tipo de insumo que se necesite se le hace la solicitud al encargado de 
insumos, sin embargo los únicos que tiene acceso a la manipulación de los insumos es los diseñadores, auxiliares, 
gerencia y jefe de producción. 
Aunque los estantes están marcados con el tipo de insumo algunas cajillas están revueltas por color, referencia, 
etc. y no manejan la cantidad exacta por cada insumo dificultando el alistamiento de estos para las premuestras 
y para los envíos a los satélites. Existen ocasiones en los que se escogen insumos preliminares para la premuestra 
pero al momento de alistar el paquete final no se encuentran y hay que realizar un cambio de insumo. 
Se observó que el almacén maneja desorden en la ubicación y distribución de insumos, adicional el inventario es 
demasiado alto pues no hacen aprovechamiento de sus recursos y las órdenes de compra son consecutivas.  
 
3.8.3 Almacenamiento de producto terminado 
Para el almacenamiento de producto terminado se tiene destinado una bodega con un área de 6,75 metros x 
5,29 metros la cual está distribuida con varios estantes marcados por referencia. El producto que se almacena 
esta previamente empacado para cuidar las condiciones del mismo. 
En este almacén trabaja una operaria la cual tiene una oficina destinada para el alistamiento de los pedidos 
solicitados equipada con un computador una impresora y una mesa, como los estantes están marcados por 
referencia esta operaria es la encargada de ubicar el producto terminado  facilitando la búsqueda para los 
pedidos. 
Imagen 22: Almacén de producto terminado 
Fuente: Tomado de Gran Jeans 
  
 
El inventario de producto terminado es controlado por medio de la base de datos que se lleva , pues se registra 
la cantidad de referencias que entran y las que son despachadas, lo cual evidencia que hay cierto tipo de 
referencias que no se han movido en un tiempo determinado ocupando espacio y elevando los costos de 
inventario. 
 
3.8.4 Almacenamiento de producto en proceso 
Para el almacenamiento de producto en proceso no se tiene destinada una bodega en especial ya que lo 
almacenado al día va ser utilizado al día siguiente o en el tiempo determinado para continuar su proceso de 




Imagen 23: Almacén de producto en proceso 
Fuente: tomado de Gran Jeans 
 
Como se evidencia en la imagen los estantes son utilizados para objetos diferentes desperdiciando el lugar 
destinado exclusivamente para producto terminado, por ende se colocan algunas prendas en sitios no 
adecuados: 
 
Imagen 24: Producto en proceso 
Fuente: Tomado de Gran Jeans 
 
Este almacenamiento presenta serios problemas de organización pues a pesar de tener estantes para el 
almacenamiento no se hace el uso adecuado de estos y las prendas quedan expuestas a daños por las condiciones 
de ubicación, por otro lado puede ocasionar incomodidad y riesgos de accidentalidad de los operarios. 
 
3.8.5 Almacenamiento de muestras 
Para el almacenamiento de muestras no se tiene una bodega en especial puesto que las muestras son 
almacenadas mientras se hace el talaje y una vez aprobado esto se envían a los outlet por lo cual su 
almacenamiento es temporal. 
En el área de muestreo se tienen dos varillas en las cuales se cuelgan las prendas superiores (chaquetas, vestidos, 











Imagen 25: Almacén de premuestra 
Fuente: Tomado de Gran Jeans 
 
 
El encargado de almacenar estas muestras son los diseñadores cada uno se hace cargo de sus prendas, ninguna 
otra persona tiene acceso de mover las muestras. 
 
3.8 Análisis de Satélites 
Gran Jeans cuenta con la disposición de 27 satélites, aun todos tienen la misma frecuencia de envió de producto, 
siempre se tienen en cuenta para dividir las cantidades de los lotes y agilizar la producción. Una debilidad es que 
no se maneja un directorio o control logístico donde se pueda identificar el % de uso, la calidad y efectividad de 
cada satélite, para ello se realizó el siguiente análisis: 
 
Tabla 35: Directorio de satélites  




% de uso 
EDIER CAMPOS Tintorería 4 días 0,55% 
YAMIRA CARDOZO Tintorería 4 días 1,03% 
EDUARDO TORRES Tintorería 4 días 1,98% 
EDUARDO TORRES Lavandería 3 días 8,54% 
GERMAN RODRIGUEZ Confección 4 días 1,46% 
YANIRA ROA Lavandería 3 días 1,35% 
RODOLFO RODRIGUEZ Lavandería 3 días 4,05% 
LUIS VELAZCO Tintorería 4 días 0,52% 
ANA MORENO Lavandería 3 días 0,66% 
JUAN CARLOS BECERRA Lavandería 3 días 12,24% 
ENRIQUE OLIVERO Lavandería 3 días 2,91% 
FABIAN MORENO Tintorería 4 días 1,51% 
CARLOS DOMINGUEZ Tintorería 4 días 9,62% 
MARTHA CANASTO Tintorería 4 días 7,03% 
CLIMACO JEREZ Lavandería 3 días 3,14% 
HILDA AMAYA Confección 4 días 3,36% 






% de uso 
FLOR RUEDA Tintorería 4 días 3,00% 
MARLEN SANCHEZ Lavandería 3 días 3,67% 
MARCO AMAYA Lavandería 3 días 18,20% 
LE MAGIC Confección 4 días 0,58% 
ERNESTO GUTIERREZ Lavandería 3 días 1,12% 
ISABEL FIERRO Tintorería 4 días 1,65% 
MARIA EMILIA LANCHEROS Lavandería 3 días 1,63% 
LILIANA GIL Lavandería 3 días 1,30% 
OLGA MALAGON Confección 4 días 3,66% 
DEISY AYDE  RAMIREZ Confección 4 días 4,69% 
 
Para el proceso de confección el satélite más concurrido es el de Deisy Ayde Ramirez con un 34,08% de 
participación 
 
Grafico 18: Porcentaje de satélites para confección  
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 





Grafico 19: Porcentaje de satélites para tintorería  
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Para el proceso de tintorería, el satélite más concurrido es el de Marco Amaya, con un porcentaje de 
participación de 30,95% 
 
3.9 Análisis de métodos y tiempos 
Para realizar el respectivo análisis, se utilizará la siguiente metodología:  
 
Imagen 26: Metodología para el análisis de métodos y tiempos 
Fuente: Elaboración propia 
 
La anterior metodología pretende simplificar las tareas, establecer métodos más económicos y los tiempos 
adecuados para cada operación por medio de un análisis de métodos y tiempos que logren beneficios en varios 
sentidos a la empresa Gran jeans y atienda la problemática inicial, hay que resaltar que estos dos análisis que se 
realizan van ligados estrictamente al estudio de trabajo  por lo cual se tienen en cuenta el desarrollo de  las 
primera 5 etapas (Seleccionar , registrar, examinar, crear, definir)  y las 2 últimas etapas de implantar y mantener 
quedan pendientes y a disposición de la empresa puesto que esta tiene la última decisión de evaluar e 
implementar los nuevos métodos propuestos como resultado del análisis. 
 
3.9.2 Estudio de métodos 
El estudio de métodos se realiza para la línea Gran jeans de venta por catálogos con el producto jean clásico, 
donde por medio del diagnóstico inicial y el examen crítico se realizó diferentes diagramas de operaciones, 
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analíticos y de recorrido que permitieron identificar detalladamente las metodologías, movimientos y flujo del 
producto, según el proceso el registro se realizó de la siguiente forma: 
 
 Registro del proceso productivo 
Para los diagramas se tuvieron en cuenta el proceso de desarrollo del producto y el proceso de producción los 
cuales conforman el proceso productivo del jean, por lo cual para un mejor detalle se realizaron diagramas por 
cada etapa según el proceso donde en primera instancia se observó cada operación detenidamente para lograr 
el entendimiento previo, enseguida se realizaron preguntas básicas sobre la esencia de algunas actividades para 
darle la forma adecuada a cada diagrama y poder representar las inspecciones, transportes , almacenamientos 
y  operaciones involucradas en cada etapa. 
Se sabe que el proceso de desarrollo de producto y el de producción conforman el proceso productivo del jean 
clásico por lo cual algunas etapas de los procesos son iguales, comparten la misma forma de trabajo como se 
menciona en el numeral 3.5 descripción del proceso productivo. 
 
 Registro del proceso de desarrollo del producto 
Para realizar el registro de la información del proceso de desarrollo de producto se tuvo en cuenta que este 
proceso es subjetivo pues sus tiempos son demasiado variables debido a como se ha mencionado 
reiteradamente de este proceso parte toda la producción, se deciden las colecciones, insumos, materia prima y 
se realizan las premuestras. Para el registro del proceso se desarrolló por medio de diagramas de operaciones y 
analíticos. 
 
 Etapa de diseño 
La etapa de diseño fue realizada en compañía de los dos diseñadores, como cada diseñador tiene una parte de 
las muestras la secuencia de trabaja es exactamente igual para los dos la única diferencia es en el momento de 
plasmar bocetos y marchar premuestras. 
 
A. Diagrama de operaciones: Para el diagrama de operaciones se hizo una recopilación de 
información teniendo en cuenta el desarrollo durante 4 campañas de catálogo para poder dar un 
examen preciso sobre todos los hechos relacionados. 
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Imagen 27: Diagrama de operaciones para el área de diseño 
Fuente: Elaboración propia, 2016
GRAN JEANS LTDA
Elaborado por: Luisa Alejandra Torres Castiblanco
                            Jeimmy Stephany Gonzales Aguirre




                                Hacer investigación 
                             Hacer patronaje
                            Adecuar plotter
Orden de producción













Diagrama de operaciones desde que llega la tela al area de corte 











                       Realizar tallajeO6










El diagrama de operaciones de la etapa de diseño se representa en unidades de minutos puesto que esta etapa 
se demora entre 12 y 17 días, debido a la complejidad y tiempo requerido por cada una de las actividades. Como 
se observa este diagrama tiene una sola línea en la cual se desarrollan todas las actividades, con una entrada 
inicial de la orden de producción emitida por gerencia, esta línea está alimentada por 6 operaciones con un 
tiempo de 6558 minutos, 2 inspecciones con un tiempo de 7,2 minutos para un tiempo total de 6565 minutos y 
en equivalente de horas se demoran 109 horas para cada diseño por campaña. 
 
En el momento de la recolección de la información para la diagramación de la etapa se evidencio que: 
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 Los dos diseñadores realizan todas las diferentes actividades establecidas de la etapa, sin embargo 
ciertas actividades que realiza un diseñador toman demasiado tiempo en comparación con el otro, lo 
cual perjudica pues las premuestras deben estar hechas al tiempo para enviar al proceso de producción 
 Con el ítem anterior el proceso de premuestreo se demora más de lo normal con holguras demasiado 
largas. 
B. Diagrama analítico: Para el diagrama analítico de operario se tuvo en cuenta los transportes, esperas 
y almacenamientos que se realizan en la etapa. 
 
Imagen 28: Diagrama analítico del área de diseño  
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
El diagrama contiene un total de 8 operaciones en donde hay 2 operaciones que no se muestran en el diagrama 
de operaciones ya que son de envíos de órdenes por correo o directamente con la persona y están involucradas 
en otras actividades, también hay 2 inspecciones y 3 esperas. La descripción de esperar orden de gerencia hace 
referencia al tiempo que se demora entre catalogo para que gerencia genere una nueva orden, como este tiempo 
generalmente es de dos meses no se tuvo en cuenta pues es un tiempo establecido de naturaleza y puede variar 
según la campaña, por otro lado la espera de aprobación de bocetos es variable su tiempo ya que el jefe revisa 
detalladamente cada boceto y el tiempo que se demora va sujeto a la cantidad de referencias por catálogo, en 
algunas campañas solamente hay 89 referencias mientras que en otras hay 156 y por ultimo para la espera de 
cortes si se determinó tiempo pues la etapa de corte siempre le da prioridad a desarrollo del producto debido 































Entregar op final a producción
1567 -
Esperar aprobacion de bocetos por generencia - -
Realizar patronaje 16800 -
Realizar investigacion 243000 -
Realizar bocetos 118800 -






Esperar orden de gerencia - -
Hasta: Orden para corte Mano de obra
Elaborado por: Luisa Torres y Jeimmy Gonzales Materiales
Lugar:  Empresa Gran Jeans Tiempo Total (hora-hombre) 401240,6
Desde: Orden de gerencia Costos:
Almacenamiento 0
Metodo :                   Actual / Propuesto
Total actividades 13
Distancia Total (m) 0
Actividad: Diseño Espera 3
Transporte 0
Producto: Jean Operación 8
Inspeccion 2
Cursograma analitico Operario / Material / Maquina
Diagrama No Resumen
Hoja No: Actividad Actual
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Tabla 36: Resumen del diagrama analítico de diseño 
Fuente: Elaboración propia 
 
Esta tabla representa el resumen de los tiempos según la actividad en el diagrama analítico de la etapa de diseño 
en unidades de segundos y el correspondiente a minutos y horas, teniendo un total de 6560 minutos para las 
operaciones, 7,15 minutos para las inspecciones y 120  minutos para las esperas. En cuanto a distancias 
recorridas no se presentan pues la etapa es realizada en el área de diseño y su puesto de trabajo con ayuda de 
sus herramientas. 
Por último el tiempo total es de 111 horas, teniendo en cuenta que el proceso se desarrolla en varios días. 
 Etapa de corte 
Esta etapa trabaja de la misma forma al corte en el proceso de producción por lo cual el análisis y la diagramación 
es una sola y se puede evidenciar en el numeral 3.9.2 diagramas en el proceso productivo. 
 Etapa de premuestra 
Para esta etapa es importante aclarar que la forma en que se confecciona es igual a la etapa de confección del 
proceso de producción, es decir se tienen en cuenta las mismas piezas del pantalón las cuales están descritas en 
el numeral 3.4.1 descripción del producto, sin embargo la confección en esta etapa es más sencilla en términos 
de bordados, costuras, pliegues,  pues las premuestras no van directamente a el catalogo y estos aspectos no 
son tan importantes incluirlos para agilizar el premuestreo, adicional los diseñadores y operarios aclaran que 
esto se hace ya que las costuras de refuerzo y demás no influyen en el tallaje y calidad de la premuestra y se 
pueden ahorrar insumos en cierta medida. 
A. Diagrama de operaciones: Para la diagramación se hizo de forma general teniendo en cuenta lo 
comentado anteriormente, solamente se expresan las actividades básicas, si se desea saber el detalle 
real de un pantalón se puede visualizar en la etapa de confección del proceso de producción pues allí 












Operaciones 393611,56 6560,19267 109,336544
Inspecciones 429 7,15 0,11916667
Esperas 7200 120 2
Transporte 0 0 0






Imagen 29: Diagrama de operaciones del área de premuestra 
Fuente: Elaboración propia 
GRAN JEANS LTDA
Elaborado por: Luisa Alejandra Torres Castiblanco
                            Jeimmy Stephany Gonzales Aguirre
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                                 Hacer bolsillo parche
                                     Hacer falso boca bolsillo
           Encajar
Piezas cortadas














Diagrama de operaciones desde que diseño entrega la orden 
pone en marcha la premuestra hasta que se entregan las 











                   Hacer cotillasO8
                   Hacer relojeroO2
             Hacer tiro
                                     Unir delantero y trasero
                                  Pespuntar entrepierna
                        Pespunte lateral
               Empretinar
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           Presillar
        Ojalar










El diagrama de operaciones representa únicamente las operaciones e inspecciones de la etapa de premuestra, 
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se presenta una línea principal con una entrada inicial de las piezas cortadas recibidas de la etapa de corte. Esta 
línea está alimentada por 18 operaciones con un tiempo de 953 Segundos, no cuenta con inspecciones ya que la 
inspección de calidad de las premuestras la realizan los diseñadores y esta operación se toma en cuenta en la 
etapa de diseño, por consiguiente el tiempo total que se demora actualmente la etapa en realizar todas sus 
actividades es de 953 segundos sin tener en cuenta los suplementos. 
 
En el momento de la observación para la diagramación de la etapa se evidencio que: 
 Cada operaria está distribuida según el diseñador, es decir cada operaria tiene las muestras inferiores o 
superiores según el diseñador que dirige. 
 Existen bastantes tiempos muertos en las máquinas de premuestra debido a que solamente trabajan dos 
operarias y estas utilizan las maquinas conforme a la necesidad. 
  Con en el ítem anterior no se realiza el adecuado aprovechamiento de los recursos, desperdiciando 
capacidad y espacio disponible. 
 AL secuencia en cuanto a la elaboración de las prendas no está determinada, cada operaria hace su 
trabajo conforme se le facilite, es decir, algunas ocasiones hacen un pantalón completo y después el otro 
mientras que en otros casos hacen por parte por ejemplo: todos los bolsillos de las muestras de pantalón, 
después todos los delanteros, etc. 
 Cuando se reciben las prendas de tintorería se realiza la decoración algunas veces sobre puesta (con 
puntadas sencillas) o con las máquinas que están en el área de terminado.  
 
B. Diagrama analítico: Para el diagrama analítico de operario se tuvo en cuenta los transportes, esperas y 


































Imagen 30: Diagrama analítico del área de premuestra 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
El diagrama contiene un total de 21 operaciones de las cuales 3 no se muestran en el diagrama de operaciones 
ya que son colocar piezas en determinada máquina, estas operaciones no se tomaron como transportes como 
en el caso de la etapa de confección del proceso de producción ya que algunas máquinas en esta etapa están 
ubicadas a menos de 1,1 metros y no son considerados transportes. Se tienen 1 espera y 7 transportes, los cuales 
hacen referencia al traslado de piezas a maquinas lejanas, en el caso de la presilladora, ojaladora y plancha pues 

































21 0 1 7 0TOTAL 1138,18 14,36
Presillar
llevar a ojaladora 7
Hacer ojales 11,67






Llevar a empretinadora 8
Empretinada 207
Hacer pespunte entre pierna 24,67
Haceer pespunte lateral 19,67
Hacer ensamble 
llevar a plana 7
Hacer tiro 14,83
Colocar traseros y delanteros en maquina 120u 7
48,83
hacer cotilla 28,33
Colocar piezas en 120u
Planchado parche trasero 22,5
Colocar cotillas en maquina plana 8
8
1,89Llevar parche a plancha 11
Hacer falso boca bolsillo 32,33
Encajar 186,17
Observaciones
llevar piezas a filiteadora 10 1,76
Hacer relojero 25
Hacr bolsillo parche 89,17








Hasta: Preparacion de orden de PT para enviar Mano de obra
Elaborado por: Luisa Torres y Jeimmy Gonzales Materiales
7
Lugar:  Empresa Gran Jeans Tiempo Total (hora-hombre) 1138,18
Desde: Recepcion de tela Costos:
Almacenamiento 0
Metodo :                   Actual / Propuesto
Total actividades 29
Distancia Total (m) 14,36
Cursograma analitico Operario / Material / Maquina
Diagrama No Resumen
Hoja No: Actividad Actual
esperar a ensamble 92,66
Hacer bolsillo delantero 83,67
Producto: Jean Operación 21
Inspeccion 0








Tabla 37: Resumen del diagrama analítico premuestra 
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
Esta tabla representa el resumen de los tiempos según la actividad en el diagrama analítico de la etapa de 
premuestreo en unidades de segundos y el correspondiente a minutos y horas, teniendo un total de 16,27  
minutos para las operaciones, 1,54  minutos para las espera y 1,15 minutos para los transportes.  
Por último el tiempo total es de 18,96 minutos el cual es el tiempo actual que se demora en realizar las 
actividades de premuestra, teniendo en cuenta las esperas y transportes, teniendo estos últimos un tiempo extra 
de 1,15 minutos. 
 
3.8.1.2 Registro del proceso de producción 
Para realizar el registro de la información del proceso de producción se tuvo en cuenta que este proceso es el 
más robusto del proceso productivo del jean, por lo cual para las 5 etapas involucradas se realizaron diagramas 
de operaciones y analíticos. 
 Etapa de corte 
Para la recolección de la información para la diagramación se trabajó directamente con los operarios los cuales 
explicaron sus actividades y la forma en que se desarrolla cada una.  
 
A. Diagrama de operaciones: para el diagrama de operaciones se tuvo en cuenta las operaciones e 

























Operaciones 976,52 16,2753333 0,27125556
Inspecciones 0 0 0
Esperas 92,66 1,54433333 0,02573889
Transporte 69 1,15 0,01916667






Imagen 31: Diagrama de operaciones del área de corte 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
GRAN JEANS LTDA
Elaborado por: Luisa Alejandra Torres Castiblanco
                            Jeimmy Stephany Gonzales Aguirre
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                       Costar trasero
                     Cortar aletilla
Tela














Diagrama de operaciones desde que llega la tela al area de corte 
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                               Ubicar moldes en telaO2
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                      Cortar parches
                                 Cortar bolsillo blanco
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El diagrama de operaciones representa únicamente las operaciones e inspecciones de la etapa , esta expresado 
en una línea principal la cual como entrada tiene la materia prima en este caso los rollos de tela según la orden 
de producción, esta línea está alimentada por 13 operaciones con un tiempo de 595,53  segundos y una 
inspección al finalizar la etapa con un tiempo de 45,33 segundos para tener un total de 640,87 segundos o 10,68 
minutos, el cual es el tiempo que actualmente se demora la etapa de corte en realizar sus actividades sin tener 
en cuenta los suplementos. 
En el momento de la observación de la etapa se evidencio que: 
 Los operarios realizan las actividades de forma adecuada y con destreza, sin embargo por tener la 
actividad manejada en algunos cortes no se tiene el cuidado acertado generando cortes defectuosos. 
 No se realiza una inspección antes de empezar los cortes por lo cual en algunas ocasiones al terminar el 
corte se dan cuenta de imperfecciones en la tela y el corte se desecha o pasa para confección de outlet. 
 El constante desorden en el punto de trabajo dificulta en el momento de cortar, en algunas ocasiones 
los bultos de piezas cortadas son amarradas según la talla y colocadas en alguna parte de la mesa cortadora. 
 Cuando no se tienen que hacer cortes un operario pasa al área de terminado a realizar apoyo. 
 Las ordenes de producción no llegan del todo claro a corte y no se hace la debida verificación de esta por 
lo cual existen excesos de cortes en ciertas ordenes de producción 
 
B. Diagrama analítico: Para el diagrama analítico de operario se tuvo en cuenta los transportes, esperas y 
almacenamientos que se realizan en la etapa. 
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Imagen 32: Diagrama analítico del área de corte 
Fuente: Elaboración propia, 2016
 
El diagrama contiene un total de 13 operaciones las cuales son las mismas evidenciadas en el diagrama de 
operaciones, 1 inspección, 1 espera y dos transportes. La descripción de esperar orden para trasladarlas hace 
referencia a que no necesariamente las piezas son transportadas inmediatamente finalizado el corte debido a 
que puede que los satélites estén ocupados o la planta no termine la producción anterior, quedando estas piezas 
en cola. Es importante saber que no se tiene un almacenamiento determinado para las piezas cortadas porque 
lo ideal es finalizar el corte y pasar a la siguiente etapa por esta razón los cortes son colocadas en una parte de 
la mesa cortadora y allí esperan el tiempo que sea necesario. De manera que no se registra tiempo en esta espera 



































Esperar orden para trasladarlas - - Para llevarlas a cofnección
54,67 - amarrar por paquetes de tallasAmarrar piezas cortadas
verificar cortes 45,33
Cortar pretina 45,07 -
Cortar cotillas 29,2 -
Costar parches
Costar bolsillo blanco 29,27 -
cortar relojero 38,87 -
Cortar vista
Cortar aletilla 27,93 -
Cortar aletillon 30,8 -
Cortar delanteros 85,67 -
Costar traseros 85,53 -
Tender tela 46,33 extender la tela en toda la mesa
Ubicar moldes en tela 50,4 - Los moldes que premuestra envia
Observaciones







Hasta: llevar piezas a confección Mano de obra
Elaborado por: Luisa Torres y Jeimmy Gonzales Materiales
Lugar:  Empresa Gran Jeans Tiempo Total (hora-hombre) 656,87
Desde: Recibir tela para corte Costos:
Operación 13
Inspección 1
Actividad: Corte Espera 1
Transporte 2
Cursograma analitico Operario / Material / Maquina
Diagrama No Resumen
Hoja No: Actividad Actual
llevar piezas a mesa 9 4,03 Estantes de piezas cortadas
Almacenamiento 0
Metodo :                   Actual / Propuesto
Total actividades 17






Tabla 38: Resumen del diagrama analítico de corte 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Esta tabla representa el resumen de los tiempos según la actividad en el diagrama analítico de la etapa de corte 
en unidades de segundos y el correspondiente a minutos y horas, teniendo un total de 594,54 segundos para las 
operaciones, 45,33 segundos para la inspección y 17 segundos para los transportes, los dos transportes 
involucran el primer momento en que se lleva la materia prima a la mesa y el último momento en que los cortes 
se colocan a disposición de la otra etapa, dichos transportes son realizados por los mismos operarios con un 
desplazamiento en distancia total de 8,06 en un solo sentido. 
Por último el tiempo total es de 656,87 segundos, teniendo en cuenta las esperas, transportes y 
almacenamientos involucrados en el desarrollo de la etapa de corte.  
 Etapa de confección  
Como se explicó en el ítem 3.6.2 la confección se realiza por medio de satélites y en la planta propia de gran 
jeans, la recolección de la información se hizo con la producción que se realiza en la planta de la empresa puesto 
que un análisis de satélite es externo y estos no lo permitían. 
A. Diagrama de operaciones: para realizar este diagrama el encargado de este taller hizo el acompañamiento y 
explicación de cada actividad y operación de la etapa.El diagrama de operaciones de la etapa de corte muestra 
4 líneas en las cuales se desarrolla la confección del jean, la preparación de pretina  tiene una única operación, 
la preparación de traseros tiene  5 operaciones, la preparación de bolsillo tiene 5 operaciones y por último  la 
línea principal de ensamble donde llegan cada una de estas para unirlas tiene 17 operaciones y una inspección 
enumeradas acorde a la secuencia del proceso para tener un total de 28 operaciones con un tiempo de 968,5 
segundos y 1 inspección con un tiempo de 39,2 segundos de manera que el tiempo total que se demora la etapa 
de corte es de 1007,7 segundos sin tener en cuenta los suplementos. 
En el momento de la observación de la etapa para la diagramación se evidencio que: 
 La deserción de los operarios es bastante alta en el mes debido a razones desconocidas pues la empresa 
no manifiesta concretamente el motivo. Esto perjudica de manera significativa al curso de la confección pues se 
representas esperas por falta de personal. 
 En esta etapa existe la cuota de aprendices Sena, estos aprendices los involucran directamente al lote 
de producción que se tenga en el momento, sin embargo se evidencio que no se les brinda la debida inducción 
sobre el contexto del área, las actividades a realizar y responsabilidades de cada uno, por ello durante el 
desarrollo de la producción se presentan varios reprocesos lo que retrasa el ritmo de esta.  
 Cada actividad que se realiza no tiene un debido control, por este motivo en algunas oportunidades 
cuando se realiza el ensamble las piezas están con defectos en costuras, dobladillos, pliegues, cuadres, etc y se 
necesita devolver la pieza para arreglarla. 
 Los operarios no conocen la secuencia real del proceso, es decir, cada uno manifiesta la forma en realizar 
la etapa de diferentes maneras. 
 El desorden es constante, no se tiene previsto canastas o puntos donde se deban colocar las prendas 
que van de una estación a la otra generando desorden en el área de trabajo y confusión en la secuencia del 
trabajo. 
Segundos Minutos Horas
Operaciones 594,54 9,909 0,16515
Inspecciones 45,33 0,7555 0,01259167
Esperas 0 0 0
Transporte 17 0,28333333 0,00472222






 No se tiene seguimiento y control de las prendas que van siendo confeccionadas de cada lote debido a 
la falta de orden durante el desarrollo de la etapa. 
 Como no existe orden en el desarrollo de la etapa cada operario realiza una operación según su 
disposición, por ejemplo: hay 3 torres una con delanteros, otra con aletillas y otra con pretinas el operario que 
se desocupe hace la operación de alguna de las 3 torres sin tener en cuenta ninguna secuencia, y asi 
sucesivamente, lo que infiere que al final del día existen prendas incompletas. 
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Imagen 33: Diagrama de operaciones del área de confección 
Fuente: Elaboración propia 
GRAN JEANS LTDA
Elaborado por: Luisa Alejandra Torres Castiblanco
                            Jeimmy Stephany Gonzalez Aguirre
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Diagrama de operaciones desde que el área de corte entrega las 














































B. Diagrama analítico: Para el diagrama analítico de operario se tuvo en cuenta los transportes, esperas y 
almacenamientos que se realizan en la etapa con ayuda y acompañamiento del encargado de la etapa de 
confección. El siguiente diagrama contiene un total de 28 operaciones las cuales son las mismas evidenciadas en 
el diagrama de operaciones, 1 inspección, 3 esperas, 21 transportes y 1 almacenamiento. La descripción de los 
diferentes transportes hacen referencia a traslados que hacen los operarios de máquina-maquina o de máquina–
mesón, como no existe  un orden establecido para la confección las prendas son trasladadas a maquinas muy 
lejos de donde termina la operación anterior, por otro lado cuando se termina la operación en determinada 
maquina se deben dejar las piezas en un mesón donde esperan a que otro operario las tome cuando pueda o 
tenga la orden según la necesidad y disponibilidad de trabajo. En cuanto al almacenamiento que se evidencia a 
continuación en el diagrama es referente al momento en que se termina la confección se colocan en estantes 











































Imagen 34: Diagrama analítico del área de confección 


























































28 1 3 21 1
Cursograma analitico Operario / Material / Maquina
Diagrama No Resumen
Hoja No: Actividad Actual
Producto: Jean Operación 28
 1
Actividad: Confección Espera 3
Transporte 21
Lugar:  Empresa Gran Jeans Tiempo Total (hora-hombre) 1635,2
Desde: Recibir piezas cortadas Costos:
Almacenamiento 1
Metodo :                   Actual / Propuesto
Total actividades 54








Hasta: espera para enviar a tintoreria Mano de obra
Elaborado por: Luisa Torres y Jeimmy Gonzales Materiales
Pegar aletilla al delantero izquierdo 31,5 -
Pegar cremallera aletillon 29,1 -
Filetear piezas 49,9 -
llevar aletilla, aletillon y delantero a maquina plana 8 2,55 El operario realiza el transporte
Pegar cremallera a aletilla 27,3 -
Esperar para entalegar 146,7 -
Llevar relojero, vista , bolsillo blanco a plana 8 2,55 El operario realiza el transporte
Pegar aletillon al delantero derecho 58,9 - El operario realiza el transporte
Llevar a meson 2 7 3,13
18,6 -
Pegar bolsillo blanco a delantero
6 3,13 El operario realiza el transporte
Dobladillar relojero 34,9 -
Pegar relojro a vista 28,5 -
6 1,21
2,61
hacer cuadre 29,5 -
Pegar vistas a bolsillo blanco 27,2 -
pespuntar bolsillo
marcar ubicación de parche










El operario realiza el transporte
TOTAL 1635,2 61,69
llevar delantero de meson 2  a plana 





















llevar almacen producto en proceso 18 4,89
3,75
56,3 -
El operario realiza el transporte
El operario realiza el transporte
llevar a ojaladora 9 3,54
-
97,2
Pegar cotilla a traseros
llevar a plana






llevar pretina  a empretinadora
8















El operario realiza el transporte
El operario realiza el transporte
El operario realiza el transporte
El operario realiza el transporte
El operario realiza el transporte
El operario realiza el transporte
El operario realiza el transporte
Almacenar - -
llevar delantero de meseon 2 a cerradora 8 3,94 El operario realiza el transporte
llevar pasadores de fileteadora a recubridora 8 1,68 El operario realiza el transporte
Llevar jean unido a empretinadora 7 3,75 El operario realiza el transporte
El operario realiza el transporte
El operario realiza el transporte3,078Llevar piezasde mesion 1  a fileteadora
entalegar 37,3
llevar trasero a plana 9 2,61 El operario realiza el transporte
llevar a cerradora de codo El operario realiza el transporte
cerrar tiro trasero 29,2 -
Esperar para ensamble 214,7 -




Tabla 39: Resumen del diagrama analítico de confección 
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
 
Esta tabla representa el resumen de los tiempos y distancias según la actividad en el diagrama analítico de la 
etapa de confección en unidades de segundos y el correspondiente a minutos y horas, teniendo un total de 968,4  
segundos para las operaciones, 39,2 segundos para la inspección, 458,6 segundos para las esperas y 169 
segundos para los transportes. Esta unidad de tiempo es significativa pues aumenta el tiempo de desarrollo de 
la etapa en 2,82 minutos donde son vitales para la producción y para momentos determinados como cuando 
existe urgencia de pedidos, lotes de alarma , etc., adicional estos transportes representan un movimiento de los 
operarios de 61,69 metros en el área de trabajo. 
Por último el tiempo total es de 1635,2 segundos, teniendo en cuenta las esperas, transportes y 
almacenamientos involucrados en el desarrollo de la etapa de confección. 
C. Diagrama de recorrido: Según la cantidad de desplazamientos que se identificaron en el anterior 
diagrama analítico se realizó un diagrama de recorrido para representar el flujo del producto en el área 
de confección  
 
Segundos Minutos Horas
Operaciones 968,4 16,14 0,269
Inspecciones 39,2 0,65333333 0,01088889
Esperas 458,6 7,64333333 0,12738889
Transporte 169 2,81666667 0,04694444






Imagen 35: Diagrama de recorrido para el área de confección 

















































Tabla 40: Convenciones del diagrama de recorrido 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Según el diagrama analítico y el diagrama de recorrido no hay una secuencia determinada para el flujo del 
pantalón de tal manera se evidencian varias líneas , la confección está dada de acuerdo a la disponibilidad de los 







Llevar piezas de meson 1  a fileteadora
llevar aletilla, aletillon y delantero a maquina plana 
pasar aletilla, aletillon y delantero a meson 2
Pasar relojero, vistas y bolsillo a máquina plana
Llevar aletilla, aletillon y delantero a fileteadora 




Pasar los parches de fileteadora a máquina plana
Pasar los parches traseor y delanteros de plana a cerradora
















operación con alguna parte que está en el mesón 2 debe tomarla y desplazarla a la maquina correspondiente , 
los respectivos desplazamientos se pueden identificar de mejor manera en el diagrama analítico 
 
 Etapa de tintorería 
Para esta etapa no se hizo ningún tipo de diagramación debido a que es una etapa desarrollada por satélites, sin 
embargo se identificaron aspectos en el momento de recibir las prendas de estos lugares: 
A. Las fichas técnicas al no ser bastante claras la tintorería realiza las aplicaciones de forma diferente o con 
tonalidades por encima o por debajo de lo deseado. 
B. La empresa cuenta con una rigurosa verificación de prendas recibidas y el estado de calidad de estas con 
el fin de realizar los respectivos reclamos y/o correcciones que se necesiten en los casos donde las 
prendas recibidas presenten imperfecciones en cuanto a tela (suciedad, rotos) y cuando existen faltantes 
para esto está la orden de producción y los formatos que se le entregan la tintorería para comenzar el 
proceso. 
C. No se tiene una política de cumplimiento para estos satélites lo cual las fechas de entrega a la empresa 
son variables, en reiteradas ocasiones son incumplidas ocasionando retraso en la elaboración y 
terminación de las prendas. 
 
 Etapa de terminado y empaque 
En esta etapa para el registro de la información fue apoyada por el jefe de producción y por los mismos 
operarios quienes describieron sus actividades y forma de trabajo. 
A. Diagrama de operaciones: para el diagrama de operaciones se tuvo en cuenta las operaciones e 




Imagen 36: Diagrama de operaciones del área de terminado 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
GRAN JEANS LTDA
Elaborado por: Luisa Alejandra Torres Castiblanco
                            Jeimmy Stephany Gonzales Aguirre
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Diagrama de operaciones desde que el jean semiterminado 

















El diagrama de operaciones de la etapa de terminado y empaque muestra 1 línea principal de terminación donde 
su entrada es el jean semiterminado y está alimentada de 5 operaciones con un tiempo de 221,2 segundos y 1 
inspección con un tiempo de 38,2 segundos para tener un total de 259,4 segundos y en unidades de minutos 
equivale a 4,32 minutos siendo el tiempo que actualmente se demora la etapa de terminado y empaque en 
realizar sus actividades sin tener en cuenta lo suplementos, además esta línea principal tiene 4 entradas de 
insumos: taches, botones, garras y bolsas. 
En el momento de la observación para el registro por medio de la diagramación se evidencio que: 
 Es la etapa donde se maneja una secuencia determinada para realizar las diferentes actividades 
involucradas. 
 Cada operario desarrolla una operación determinada siguiendo el orden establecido, en caso que algún 
operario falte se distribuyen las actividades pero mantienen la continuidad y secuencia de la etapa. 
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 Para la parte de empaque en ocasiones hay un operario encargado únicamente de esta actividad, sin 
embargo según la necesidad pasa a realizar apoyo en otra etapa. 
 
B. Diagrama analítico: Para el diagrama analítico de operario se tuvo en cuenta los transportes, esperas y 
almacenamientos que se realizan en la etapa.El siguiente diagrama contiene un total de 5 operaciones 
las cuales son las mismas evidenciadas en el diagrama de operaciones, 1 inspección, 1 espera y 4 
transportes. La descripción de esperar para llevar a bodega de producto terminado hace referencia a 
que no necesariamente los productos terminados son inmediatamente transportados a la bodega 
respectiva, pues hay que primero informar al jefe de producción la culminación del lote para que el 
disponga si se va a bodega o se envía directamente a los puntos de entrega, esto depende de la urgencia 
del pedido. En cuanto a los 4 transportes son realizados por los propios operarios y son de máquina-
mesa o de mesa-mesa, se cuenta como transporte ya que entre estas están se paradas por más de 1,5 
metros. 
Imagen 37: Diagrama analítico del área de terminado  
























5 1 1 4 0
Cursograma analitico Operario / Material / Maquina
Diagrama No Resumen
Hoja No: Actividad Actual
Producto: Jean Operación 5
Inspeccion 1
Almacenamiento 0
Metodo :                   Actual / Propuesto
Total actividades 11
Distancia Total (m) 6,62
Actividad: Terminado y empaque Espera 1
Transporte 4
Lugar:  Empresa Gran Jeans Tiempo Total (hora-hombre) 308,4
Desde: Recibir jean de tintoreria Costos:
Hasta: Espera para llevar a bodega PT Mano de obra






Llevar jean semiterminado a tachadora 15 1,89 Un Operario lo transporta
Botonar 27,9
Llevar jean a mesa 7 1,52 Un operario lo transporta
Despeluzar prenda 83,1
llevar jean a mesa de empaque 7 1,65 Un operario lo transporta




Verificar pantalon 38,2 Control de calidad
llevar PT a estante 20 1,56 Un operario lo transporta
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Tabla 41: Resumen del diagrama analítico de terminado  
Fuente: Elaboración propia  
 
 
Esta tabla representa el resumen de los tiempos y distancias según la actividad en el diagrama analítico de la 
etapa de terminado y empaque en unidades de segundos y el correspondiente a minutos y horas, teniendo un 
total de 221,2 segundos para las operaciones, 38,2segundos para la inspección y 49 segundos para los 
transportes, adicional dichos transportes tienen un desplazamiento total de 6,62 metros dentro del área. 
Por último el tiempo total es de 308,4 segundos, teniendo en cuenta las esperas, transportes y almacenamientos 
involucrados en el desarrollo de la etapa de terminado y empaque.  
Se observó una particularidad que no está expresada en el anterior diagrama analítico, en esta área existe unos 
estantes donde se colocan las prendas que están a disposición de una inspección de calidad, esta inspección se 
realiza cuando ya se ha terminado el lote principal, generalmente las piezas que esperan en este almacenamiento 
son prendas de la colección de cromo jeans y como se ha mencionado se le da prioridad a la producción de los 
catálogos para Gran Jeans. 
 
3.8.3. Estudio de tiempos 
El estudio de tiempos permite registrar los tiempos de los diferentes elementos de las actividades y/o para 
observar y determinar el tiempo que se demora un trabajador calificado en desempeñar su trabajo, por lo cual 
este análisis de igual forma se realiza para la línea Gran jeans de venta por catálogos con el producto jean clásico. 
Por tal razón continuación se muestra un diagrama el cual determina las etapas que se tuvieron en cuenta para 
el análisis de tiempos. 
Imagen 38: Etapas de la elaboración de un jean clásico 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
 
El diagrama muestra las etapas relacionadas en la elaboración del jean clásico en donde los recuadros de color 
Segundos Minutos Horas
Operaciones 221,2 3,68666667 0,06144444
Inspecciones 38,2 0,63666667 0,01061111
Esperas 0 0 0
Transporte 49 0,81666667 0,01361111






verde son las etapas que se tuvieron en cuenta para la toma y análisis de tiempos, teniendo en cuenta que 
tintorería es una etapa de forma tercerizada. 
Para tener una base para el inicio del estudio de tiempos se tuvo en cuenta 7 pasos basados en información 
directamente de la empresa gran jeans y de la base teórica referenciada en el marco conceptual: 
Paso 1: Selección del trabajo: Para la respectiva selección del trabajo se tuvo en cuenta el diagnóstico inicial 
donde se determinó la línea de servicio y sus procesos involucrados en el proceso productivo, por lo cual los 
procesos intervenidos en el estudio son proceso de desarrollo de producto y proceso de producción de la línea 
gran jeans. 
Paso 2: Selección de los trabajadores: Inicialmente se preguntó al jefe de producción quienes eran los operarios 
que conocen completamente el proceso y lo manejan adecuadamente, enseguida se realizó una evaluación 
visual donde se identificó que operarios eran calificados para el estudio, por consiguiente para cada etapa de los 
diferentes procesos se seleccionaron uno o más operarios según las actividades que realizan pues algunos no 
realizan todas las actividades del proceso, siempre y cuando el trabajador conociera perfectamente el trabajo 
que desarrolla. La cantidad de operarios intervenidos en el estudio están descritos en la siguiente tabla: 
 
Tabla 42: Numero de operarios por etapa 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
 
Con la tabla se tiene que en el estudio se realizó a 1 persona en el área de diseño, 2 personas en el área de 
premuestra, 2 personas en el área de corte, 3 personas en el área de confección y 4 personas en el área de 
terminado para un total de 12 personas observadas en el análisis de tiempos del proceso productivo. 
Paso 3: Registrar información: Para el registro adecuado se tuvieron en cuenta todas las condiciones que pueden 
influir en la ejecución de su trabajo, se seleccionó los materiales pertinentes (el cronometro, tabla de 
observaciones), la duración del estudio, e información necesaria que permita posteriormente realizar los análisis 
de tiempo básico respectivos. 
Paso 4: Comprobar método: Se realiza una pequeña evaluación donde se identifica si lo observado y planteado 
en el estudio de métodos por medio de los diferentes diagramas coinciden y tienen relación con el método que 
el operario maneja, adicional verificando que las herramientas y actividades que realiza sean de total manejo y 
conocimiento para él y evitar errores en el momento del estudio. 
Pasó 5: Descomponer en elementos: Previamente se observó detalladamente la tarea que realizan los operarios 
escogidos, enseguida se descompuso dicha tarea en elementos que facilitaran la observación y medición en el 
estudio, luego se determinó la delimitación de estos, lo cual están comprendidos generalmente cuando se para 
la máquina de coser o hace cierto movimiento específico con las manos. (Los elementos de cada etapa están 
escritos en el numeral 3.8.1.1 descomposiciones de elementos de las tareas en cada etapa) 
Pasó 6: Tamaño de muestra: Se empleó la metodología descrita en el libro OIT para realizar el cálculo del número 
de observaciones la cual esta descrita detalladamente en el marco conceptual, Para este cálculo se tuvo en 
cuenta un nivel de confianza del 95,45 por ciento y un margen de error de ±5 por ciento para todas las etapas 
involucradas  
Paso 7: Cronometraje de los elementos: El cronometraje de cada uno de los elementos para cada una de las 








Nombre de la etapa
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Con los 7 pasos realizados y claros crean la base necesaria para iniciar el correcto estudio de tiempos el cual 
contiene una muestra preliminar la cual se calcula el respectivo tamaño de muestra para determinar el número 
de observaciones requeridas, se determinan los suplementos y el tiempo estándar para cada etapa. 
 
 Suplementos 
Con los tiempos cronometrados según el número de observaciones requeridas se calculan los suplementos 
correspondientes a fatiga y descanso en cada una de las etapas por tal razón se manejó un cuadro desplegable 
el cual calcula el porcentaje de suplementos constantes y variables según la cantidad de mujeres y/o hombres 
involucrados en el estudio 
Tabla 43: Formato de suplementos 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
El cuadro fue elaborado con referencia en la tabla de porcentaje de suplementos por descanso la cual se puede 
observar en el marco conceptual, este cuadro muestra los suplementos constantes y variables según el caso, se 
escoge de la lista desplegable la opción que se presenta según el factor y este automáticamente en la columna 
% calcula el dato determinado, al terminar de seleccionar las opciones presentes en cada área en la casilla 
amarilla muestra la sumatoria del % de tolerancia de suplementos a tener en cuenta para el cálculo del tiempo 
estándar. 
 Tiempo estándar 
Para calcular el tiempo estándar se utilizó la siguiente formula: 
 
𝑇𝑆 =  𝑇𝑁 ∗ (1 + %𝑡𝑜𝑙𝑒𝑟𝑎𝑛𝑐𝑖𝑎)   [15] 
Donde el tiempo normal esta descrito por: 
 
𝑇𝑁 =  𝑇𝑂 ∗ 𝑓𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑣𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛    [16] 
Para calcular el tiempo normal es necesario tener el factor de valoración el cual fue trabajado por medio de la 
escala británica 0-100 la cual esta descrita en el marco conceptual, esta escala permite evaluar la valoración 





Suplementos por necesidades personales
Suplemento basico por fatiga 4,00%
A. Suplemento por trabajar de pie 0,00%
B. Suplemento por postura anormal 0,00%
C. Uso de fuerza /energia muscular 0,00%
D.Densidad de la luz 0,00%
E. Calidad del aire 0,00%
F. Tension visual 0,00%
G. Tension auditiva 0,00%
H. Tension mental 0,00%
I. Monotonia mental 0,00%






si el ritmo del trabajador observado es inferior al ritmo tipo se aplica una calificación menor que 100 mientras 
que si el ritmo de trabajo es superior al ritmo tipo se aplica un factor mayor a 100. 
 
3.8.3.1 Estudio de tiempos en el área de corte 
Para realizar el estudio de tiempos se dividieron las diferentes tareas que se realizan en la etapa de corte en 
elementos y están descritos de la siguiente manera: 
 
Tabla 44: Descripción de elementos de la etapa de corte 
Fuente: Elaboración propia 
ETAPA DE CORTE 
N° Nombre Descripción  
Elemento 1 Tender tela 
Estirar la tela en el mesón y templarla de todos lados evitando que quede doblada o espacios que 
dificulten el corte 
Elemento 2 
Ubicar moldes en 
tela 
Con los moldes que reciben ubicarlos en la tela según las especificaciones de ahorro de tela 
descrito por el diseñador 
Elemento 3 Cortar delantero Con la maquina cortadora se cortan los delanteros siguiendo el borde detalladamente 
Elemento 4 Cortar trasero Con la maquina cortadora se cortan los traseros siguiendo el borde detalladamente 
Elemento 5 Cortar aletilla Con la maquina cortadora se cortan las aletillas siguiendo el borde detalladamente 
Elemento 6 Cortar aletillon  Con la maquina cortadora se cortan los aletillones siguiendo el borde detalladamente 
Elemento 7 Cortar relojero Con la maquina cortadora se cortan los relojeros siguiendo el borde detalladamente 
Elemento 8 Cortar vista  Con la maquina cortadora se cortan las vistas siguiendo el borde detalladamente 
Elemento 9 Cortar parche Con la maquina cortadora se cortan los parches siguiendo el borde detalladamente 
Elemento 10 Cortar bolsillo blanco  Con la maquina cortadora se cortan los bolsillos blancos siguiendo el borde detalladamente 
Elemento 11 Cortar pretina Con la maquina cortadora se cortan las pretinas siguiendo el borde detalladamente 




Con las piezas cortadas se hace torres por tallas y referencias y se amarran con trazos de tela  
Inspección 1 Verificar cortes 
En las torres se verifica si hay una pieza más grandes que otra o los bordes de los cortes 
presentan imperfecciones, adicional se cuentan las prendas cortadas verificando la cantidad 
solicitada con la cantidad cortada 
 
A. Calculo de observaciones 
Inicialmente se realizó una toma de tiempos preliminar de 5 datos para cada etapa involucrada en el análisis, 
las cuales fueron sometidas al cálculo de tamaño de muestra para determinar el número requerido de 
observaciones.  
Para determinar si las muestras son suficientes el valor preliminar de n debe ser ≥ al número de observaciones 
requeridas, es decir si el número de observaciones requeridas sobrepasa el numero preliminar de observaciones 


















Tabla 45: Formato observaciones preliminares de tiempos para el área de corte 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
La tabla representa las muestras preliminares tomadas del área de corte según los elementos descritos en el 
numeral 3.8.3.1, donde la N representa las observaciones requeridas para el estudio, como la mayoría de los 
valores superan el n preliminar y son variables, se tuvo en cuenta el número mayor, en este caso el elemento 12 
cortar cotillas indica que se requieren mínimo 13 observaciones así que se realizó una nueva toma de tiempos 
agregando 10 observaciones para un total de 15 observaciones en el área de corte . 
Al tomar las nuevas observaciones se realizó de nuevo el cálculo de las observaciones requeridas teniendo
1 2 3 4 5
1 Tender tela 43 45 40 45 48 221 48841 9803 5,700
2 Ubicar moldes en tela 49 45 50 51 56 251 63001 12663 7,974
3 Cortar delantero 88 95 81 77 90 431 185761 37359 8,906
4 Cortar trasero 79 86 89 85 94 433 187489 37619 5,172
5 Cortar aletilla 25 30 28 27 29 139 19321 3879 6,128
6 Cortar aletillon 30 31 33 29 34 157 24649 4947 5,582
7 Cortar relojero 36 35 40 39 42 192 36864 7406 7,205
8 Cortar vista 25 26 30 27 26 134 17956 3606 6,594
9 Cortar parche 40 44 48 42 49 223 49729 10005 9,524
10 Cortar bolsillo blanco 28 32 29 27 31 147 21609 4339 6,368
11 Cortar pretina 48 42 40 45 45 220 48400 9718 6,281
12 Cortar cotillas 25 29 30 26 32 142 20164 4066 13,172
13 Amarrar piezas cortadas 50 56 59 54 53 272 73984 14842 4,888
I-1 Verificar cortes 43 46 50 40 49 228 51984 10466 10,649
Formato para toma de tiempos
Empresa:       Gran Jeans




Elaborado por: Jeimmy stephany Gonzalez Aguirre 
y Luisa Alejandra torres Castiblanco
Ciclos






Tabla 46: Formato de tiempos para corte 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Tender tela 43 45 40 45 48 50 52 46 50 43 41 47 49 47 49 695 483025 32373 8,51
2 Ubicar moldes en tela 49 45 50 51 56 50 47 55 48 52 48 53 50 49 53 756 571536 38228 5,27
3 Cortar delantero 88 95 81 77 90 92 87 91 78 79 81 83 84 87 92 1285 1651225 110537 6,62
4 Cortar trasero 79 86 89 85 94 93 89 87 79 83 90 85 86 87 86 1298 1684804 112574 3,61
5 Cortar aletilla 25 30 28 27 29 27 26 32 28 26 31 29 30 25 26 419 175561 11771 9,15
6 Cortar aletillon 30 31 33 29 34 28 30 32 33 31 29 30 32 29 31 462 213444 14272 4,77
7 Cortar relojero 36 35 40 39 42 38 36 38 43 46 37 41 38 35 39 583 339889 22795 9,58
8 Cortar vista 25 26 30 27 26 25 24 28 26 27 25 28 29 25 23 394 155236 10400 7,87
9 Cortar parche 40 44 48 42 49 49 37 48 40 48 44 42 49 41 47 668 446224 29974 12,14
10 Cortar bolsillo blanco 28 32 29 27 31 28 32 29 33 27 26 28 31 30 28 439 192721 12911 7,84
11 Cortar pretina 48 42 40 45 45 50 47 45 38 43 47 49 42 46 49 676 456976 30636 8,98
12 Cortar cotillas 25 29 30 26 32 31 28 26 29 32 30 31 29 32 28 438 191844 12862 9,06
13 Amarrar piezas cortadas 50 56 59 54 53 57 59 52 54 50 53 54 57 57 55 820 672400 44940 4,05
I-1 Verificar cortes 43 46 50 40 49 40 40 39 51 48 45 47 44 48 50 680 462400 31066 12,422
Empresa:                  Gran Jeans
Unidad de tiempo:               Segundos
Elaborado por : Luisa Alejandra Torres Castiblanco y Jeimmy stephanie 
Gonzales Aguirre
Producto:       Jean clasico
Area/etapa:          Corte
Ciclos
sum sum 2̂ sumcuad NElementoNo




Con las nuevas 15 observaciones se evidencia que según el N es suficiente para el estudio pues ningún elemento 
supera las 15 observaciones, por consiguiente se calcula el respectivo tiempo estándar 
B. Suplementos 
Para el área de corte se determinó un % de tolerancia en suplementos de 11% y está determinado de la siguiente 
manera: 
Tabla 47: Tabla de suplementos para corte 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Como se mencionó en el paso 2: Selección de los trabajadores en el numeral 3.8.3 para esta área se realizó el 
análisis a dos operarios hombres de tal manera los suplementos están calculados bajo este porcentaje, en la 
tabla se tiene suplementos constantes factores como ir al baño, descanso por almuerzo, etc. Y en suplementos 
variables factores como trabajo de pie, posturas ligeramente incomoda, etc. 
C. Tiempo estándar 
Para el cálculo del tiempo estándar se presenta una tabla en unidades de segundos que representa 13 elementos 
y una inspección con las observaciones correspondientes al tamaño de muestra requerida, teniendo en la parte 
derecha de la tabla el promedio de los tiempos observados, el porcentaje de valoración del ritmo y el tiempo 







Suplementos por necesidades personales 5,00%
Suplemento basico por fatiga 4,00%
A. Suplemento por trabajar de pie Por trabajar de pie 2,00%
B. Suplemento por postura anormal Ligeramente incomoda 0,00%
C. Uso de fuerza /energia muscular 0,00%
D.Densidad de la luz 0,00%
E. Calidad del aire Buena ventilacion o aire libre 0,00%
F. Tension visual Trabajos de cierta precision 0,00%
G. Tension auditiva Sonido continuo 0,00%
H. Tension mental 0,00%
I. Monotonia mental Trabajo algo monotono 0,00%








Tabla 48: Tiempo estándar para corte 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Tender tela 43 45 40 45 48 50 52 46 50 43 41 47 49 47 49 46,33 100% 46
2 Ubicar moldes en tela 49 45 50 51 56 50 47 55 48 52 48 53 50 49 53 50,40 100% 50
3 Cortar delantero 88 95 81 77 90 92 87 91 78 79 81 83 84 87 92 85,67 100% 86
4 Cortar trasero 79 86 89 85 94 93 89 87 79 83 90 85 86 87 86 86,53 100% 87
5 Cortar aletilla 25 30 28 27 29 27 26 32 28 26 31 29 30 25 26 27,93 100% 28
6 Cortar aletillon 30 31 33 29 34 28 30 32 33 31 29 30 32 29 31 30,80 95% 29
7 Cortar relojero 36 35 40 39 42 38 36 38 43 46 37 41 38 35 39 38,87 100% 39
8 Cortar vista 25 26 30 27 26 25 24 28 26 27 25 28 29 25 23 26,27 100% 26
9 Cortar parche 40 44 48 42 49 49 37 48 40 48 44 42 49 41 47 44,53 100% 45
10 Cortar bolsillo blanco 28 32 29 27 31 28 32 29 33 27 26 28 31 30 28 29,27 100% 29
11 Cortar pretina 48 42 40 45 45 50 47 45 38 43 47 49 42 46 49 45,07 100% 45
12 Cortar cotillas 25 29 30 26 32 31 28 26 29 32 30 31 29 32 28 29,20 100% 29
13 Amarrar piezas cortadas 50 56 59 54 53 57 59 52 54 50 53 54 57 57 55 54,67 100% 55










Empresa Gran jeans 
Unidad de tiempo Segundos
Formato para toma de tiempos
Producto:      Jean Clasico
Area/etapa:       Corte
ElementoNo




Tabla 49: Resumen de unidades de tiempo estándar en corte 
Fuente: Elaboración propia. 2016 
 
Esta tabla muestra el tiempo estándar en segundos, minutos y horas por consiguiente el área de corte tiene un 
tiempo estándar de 709,653 segundos el cual es el tiempo que se demora la etapa en realizar un jean clásico 
según el estudio de tiempos. 
 
3.8.3.2 Estudio de tiempos en el área de confección 
Para realizar el estudio de tiempos se dividieron las diferentes tareas que se realizan en la etapa de confección 
en elementos y están descritos de la siguiente manera: 
 
Tabla 50: Descripción de elementos de la etapa de confección  
Fuente: Elaboración propia, 2016 
ETAPA DE CONFECCIÓN 
N° Nombre Descripción  
1 Filetear piezas 
Con la maquina fileteadora se hace una costura de seguridad en el borde 
de cada una de las piezas (vistas, relojeros, cotillas, pretina, delantero, 
trasero, bolsillo). 
2 
Pegar cremallera a 
aletilla 
Con la aletilla fileteada el operario pega la cremallera a la aletilla con 
una maquina plana dos agujas 
3 
Pegar aletilla al 
delantero izquierdo 
El operario pega el delantero izquierdo previamente fileteado a la 




Como hay un extremo de la cremallera pegada a la aletilla (elemento 2) 
se pega el aletillon fileteado al otro extremo de la cremallera. 
5 
Pegar aletillon al 
delantero derecho  Con el delantero fileteado se pega al extremo sobrante del aletillon 
6 Dobladillar relojero Doblar una parte del relojero para darle el borde de este, normalmente 
se dobla 1cm 
7 
Pegar relojero a 
vista 
Se hace una doble costura con la maquina plana para pegar el relojero 
(bolsillo pequeño) a un trozo de tela denominado vista. 
8 
Pegar bolsillo 
blanco a delantero  
El operario toma la parte delantera que está unida con las aletillas y 
pega en maquina plana el bolsillo blanco para ir formando la parte de los 
bolsillos delanteros 
9 
Pegar vistas a 
bolsillo blanco 
El operario pega una parte de la vista al bolsillo blanco de la parte 
delantera teniendo el bolsillo semiterminado 
10 Pespuntar bolsillo Se hace una costura doble para darle terminado al bolsillo delantero 
11 Entalegar Con la maquina fileteadora se hace una costura sobre el bolsillo para 
cerrarlo y terminar el bolsillo 
12 Hacer cuadre Se hacen unas costuras  en los extremos para fijar  y cuadrar el bolsillo  
con la parte delantera  
Segundos Minutos Horas
TE 709,653 11,8275433 0,1971
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ETAPA DE CONFECCIÓN 
N° Nombre Descripción  
13 
Pegar cotilla a 
traseros 
Se toma el trasero derecho y el trasero izquierdo para pegar la cotilla en 
la parte superior sin dejar sobrante de tela 
14 Cerrar tiro trasero 
Con la unión de la cotilla en el elemento anterior hay que hacer una 
costura que cierre el tiro con la maquina cerradora de codo para dejar la 




Con puntadas invisibles se marca la ubicación de los bolsillos traseros 




Antes de unirlos se dobla una parte de cada  bolsillo con una costura en 
la maquina plana, normalmente se hace un dobladillo de 1 cm 
17 Parchar Con la maquina plana se pegan los dos bolsillos traseros o parches 
traseros a la parte posterior del pantalón 
I-1 
verificar delantero y 
trasero 
El operario antes de hacer el ensamble de la pieza delantera y la pieza 
trasera observa detalladamente que estén los bolsillos y las cotillas 
estén bien pegas y los cuadres de los bolsillos estén correctamente 
18 Unir entrepierna  Con una maquina cerradora se pasa una costura en la parte interna o en 
la entrepierna de las dos piezas para unirlas. 
19 Unir costados Con una maquina cerradora se pasa una costura en la parte externa o en 




Con el jean unido por ambos lados se hace una costura llamada 
pespuntar para darle terminado y decoración al pantalón. 
21 Asentar costados Realizar una costura en los costados del pantalón para reforzar la unión 
y evitar que se abra o se rompan las costuras laterales. 
22 hechura de pretina Se toma la pretina fileteada y se hace unas costuras de dobladillo en los 
extremos para colocar al pantalón 
23 empretinar 
En la maquina empretinadora se une la pretina a la parte superior del  
jean 
24 Hacer pasadores Con la pretina pegada al pantalón se colocan los pasadores alrededor de 
la pretina 
25 
Hacer puntas de 
pretina  
Se quita la tela sobrante de la pretina en el interior del jean para poder 
hacer los ojales. 
26 pespuntar pretina Hacer una costura llamada pespuntar en el borde superior de la pretina 
para darle terminado y decoración al pantalón. 
27 Hacer bota Con la maquina plana se hace el dobladillo o la bota del pantalón, 
quitando las hebras sobrantes 
28 Ojalar Con el jean semiterminado se coloca en la maquina ojaladora para abrir 
los huecos de los botones que ayudan a cerrar el pantalón. 
 
 
A. Calculo de observaciones 
Se realizó una toma de tiempos preliminar de 5 datos los cuales fueron sometidos al cálculo de tamaño de 
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muestra para determinar el número requerido de observaciones.  
Tabla 51: Formato de toma de tiempos de muestras preliminares para confección  
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
La tabla representa las muestras preliminares tomadas del área de confección según los elementos e 
inspecciones , se muestra las observaciones requeridas para el estudio (N), como la mayoría de los valores 
superan el n preliminar y son variables, se tuvo en cuenta el número mayor dentro de los 28 elementos, en este 
caso el elemento 9 pegar vistas a bolsillo blanco y el elemento 15 marcar ubicación parche indican que se 
requieren mínimo 13 observaciones para ambos casos,  así que se realizó una nueva toma de tiempos agregando 
10 observaciones para un total de 15 observaciones en el área de confección. 
 
Al tomar las nuevas observaciones se nuevamente el cálculo de las observaciones requeridas teniendo: 
1 2 3 4 5
1 Filetear piezas 50 54 47 45 49 245 60025 12051 6,131
2 Pegar cremallera a aletilla 26 25 29 30 24 134 17956 3618 11,940
3 Pegar aletilla al delantero izquierdo 29 35 32 36 31 163 26569 5347 9,997
4 Pegar cremallera aletillon 27 28 29 30 27 141 19881 3983 2,736
5 Pegar aletillon al delantero derecho 59 54 50 58 55 276 76176 15286 5,335
6 Dobladillar relojero 32 35 33 37 30 167 27889 5607 8,376
7 Pegar relojero a vista 30 29 25 27 28 139 19321 3879 6,128
8 Pegar bolsillo blanco a delantero 24 23 21 26 22 116 13456 2706 8,799
9 Pegar vistas a bolsillo blanco 30 26 25 28 32 141 19881 4009 13,199
10 pespuntar bolsillo 16 18 20 17 19 90 8100 1630 9,877
11 entalegar 35 37 40 36 33 181 32761 6579 6,544
12 hacer cuadre 26 29 33 32 30 150 22500 4530 10,667
13 Pegar cotilla a traseros 29 30 27 29 26 141 19881 3987 4,346
14 cerrar tiro trasero 26 33 29 27 30 145 21025 4235 11,415
15 marcar ubicación parche 12 11 12 14 11 60 3600 726 13,333
16 dobladillar parche trasero 16 19 18 19 18 90 8100 1626 5,926
17 parchar 76 89 78 70 75 388 150544 30306 10,479
I-1 Verificar delantero y trasero 39 44 35 40 41 199 39601 7963 8,646
18 Unir entrepierna 29 27 31 29 32 148 21904 4396 5,551
19 unir costados 62 56 55 60 64 297 88209 17701 5,369
20 pespuntar entrepierna 49 39 43 41 47 219 47961 9661 11,476
21 Asentar costados 45 44 42 38 50 219 47961 9669 12,810
22 Hechura de pretina 19 20 18 17 17 91 8281 1663 6,569
23 Empretinar 52 58 57 53 60 280 78400 15726 4,694
24 hacer pasadores 13 15 14 13 16 71 5041 1015 10,792
25 Hacer puntas de pretina 36 35 30 31 38 170 28900 5826 12,734
26 Pespuntar pretina 43 39 34 37 41 194 37636 7576 10,373
27 hacer bota 42 45 48 47 53 235 55225 11111 9,561
28 Ojalar 15 14 16 17 14 76 5776 1162 9,418
Elaborado por : Luisa Torres y 
Jeimmy  Gonzales






Producto:            Jean clasico
Área/etapa:             Confección
Ciclos
sum sum 2̂ sumcuad N
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Tabla 52: Formato de toma de tiempos para el área de confección  
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Filetear piezas 50 54 47 45 49 56 48 51 44 47 49 51 53 56 48 748 559504 37488 8,053
2 Pegar cremallera a aletilla 26 25 29 30 24 27 24 29 27 25 27 31 32 27 26 409 167281 11237 12,185
3 Pegar aletilla al delantero izquierdo 29 35 32 36 31 34 30 28 34 30 29 35 29 32 28 472 222784 14958 11,390
4 Pegar cremallera aletillon 27 28 29 30 27 32 26 29 27 33 34 29 26 32 28 437 190969 12823 11,529
5 Pegar aletillon al delantero derecho 59 54 50 58 55 65 67 58 65 56 58 61 63 59 55 883 779689 52285 9,411
6 Dobladillar relojero 32 35 33 37 30 35 38 36 33 32 35 34 34 39 40 523 273529 18343 9,453
7 Pegar relojero a vista 30 29 25 27 28 26 31 28 32 28 32 29 27 30 25 427 182329 12227 9,442
8 Pegar bolsillo blanco a delantero 24 23 21 26 22 25 23 24 26 23 23 25 24 27 22 358 128164 8584 7,440
9 Pegar vistas a bolsillo balnco 30 26 25 28 32 27 28 25 27 30 27 25 27 25 26 408 166464 11160 8,997
10 pespuntar bolsillo 16 18 20 17 19 18 20 19 18 18 19 17 18 17 19 273 74529 4987 5,925
11 entalegar 35 37 40 36 33 42 37 35 35 45 37 39 34 39 36 560 313600 21050 10,969
12 hacer cuadre 26 29 33 32 30 29 35 30 27 28 32 27 30 28 27 443 196249 13175 11,218
13 Pegar cotilla a traseros 29 30 27 29 26 30 36 29 28 32 31 29 32 33 31 452 204304 13708 10,306
14 cerrar tiro trasero 26 33 29 27 30 31 28 26 27 29 28 30 28 31 35 438 191844 12880 11,309
15 marcar ubicación parche 12 11 12 14 11 13 12 12 13 12 12 14 11 14 12 185 34225 2297 10,752
16 dobladillar parche trasero 16 19 18 19 18 20 19 18 17 19 21 20 17 20 18 279 77841 5215 7,893
17 parchar 76 89 78 70 75 78 82 76 74 80 73 84 77 70 80 1162 1350244 90380 6,465
I-1 Verificar delantero y trasero 39 44 35 40 41 37 39 35 42 44 35 37 40 43 37 588 345744 23190 9,746
18 Unir entrepierna 29 27 31 29 32 37 31 28 28 31 29 28 31 32 32 455 207025 13889 10,124
19 unir costados 62 56 55 60 64 63 57 60 61 55 50 67 70 63 65 908 824464 55348 11,170
20 pespuntar entrepierna 49 39 43 41 47 42 44 48 45 48 44 43 42 45 39 659 434281 29089 7,567
21 Asentar costados 45 44 42 38 50 49 46 45 42 48 45 50 45 49 51 689 474721 31831 9,248
22 Hechura de pretina 19 20 18 17 17 19 20 17 19 18 22 17 21 19 20 283 80089 5373 10,109
23 Empretinar 52 58 57 53 60 58 66 55 57 61 57 59 55 50 47 845 714025 47905 10,196
24 hacer pasadores 13 15 14 13 16 12 13 13 14 12 13 14 15 12 14 203 41209 2767 11,493
25 Hacer puntas de pretina 36 35 30 31 38 34 37 35 40 36 38 37 35 39 33 534 285156 19120 9,224
26 Pespuntar pretina 43 39 34 37 41 35 37 38 43 37 34 30 37 34 39 558 311364 20934 13,597
27 hacer bota 42 45 48 47 53 49 51 48 47 52 48 47 45 44 41 707 499849 33485 7,766
28 Ojalar 15 14 16 17 14 15 16 14 15 14 16 15 16 18 15 230 52900 3546 8,771
Segundos
sum sum 2̂ sumcuad N
Ciclos
Area/etapa:       Confección
No Elemento
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Con las nuevas 15 observaciones se evidencia que según el N es suficiente para cada elemento el estudio pues 
ningún elemento supera las 15 observaciones, por consiguiente se calcula el respectivo tiempo estándar 
B. Suplementos 
Para el área de confección se determinó un % de tolerancia en suplementos de 11% y está determinado de la 
siguiente manera: 
Tabla 53: Suplementos para confección 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Para esta área se realizó el análisis a tres operarios (2 mujeres, 1 hombre) de tal manera los suplementos están 
calculados bajo este porcentaje, en la tabla se tiene suplementos constantes factores como ir al baño, descanso 
por almuerzo, etc. Y en suplementos variables factores como posturas ligeramente incomoda 
C. Tiempo estándar 
Para el cálculo del tiempo estándar se presenta una tabla en unidades de segundos que representa 28 elementos 
y una inspección con las observaciones correspondientes al tamaño de muestra requerida, teniendo en la parte 
derecha de la tabla el promedio de los tiempos observados, el porcentaje de valoración del ritmo y el tiempo 









Suplementos por necesidades personales 6,33%
Suplemento basico por fatiga 4,00%
A. Suplemento por trabajar de pie 0,00%
B. Suplemento por postura anormal Ligeramente incomoda 0,67%
C. Uso de fuerza /energia muscular 0,00%
D.Densidad de la luz 0,00%
E. Calidad del aire Buena ventilacion o aire libre 0,00%
F. Tension visual Trabajos de cierta precision 0,00%
G. Tension auditiva Sonido continuo 0,00%
H. Tension mental 0,00%
I. Monotonia mental Trabajo algo monotono 0,00%







Tabla 54: Tiempo estándar de confección  
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Producto:    Jean clasico
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Filetear piezas 50 54 47 45 49 56 48 51 44 47 49 51 53 56 48 49,9 100% 49,867
2 Pegar cremallera a aletilla 26 25 29 30 24 27 24 29 27 25 27 31 32 27 26 27,3 95% 25,903
3 Pegar aletilla al delantero izquierdo 29 35 32 36 31 34 30 28 34 30 29 35 29 32 28 31,5 95% 29,893
4 Pegar cremallera aletillon 27 28 29 30 27 32 26 29 27 33 34 29 26 32 28 29,1 95% 27,677
5 Pegar aletillon al delantero derecho 59 54 50 58 55 65 67 58 65 56 58 61 63 59 55 58,9 100% 58,867
6 Dobladillar relojero 32 35 33 37 30 35 38 36 33 32 35 34 34 39 40 34,9 100% 34,867
7 Pegar relojero a vista 30 29 25 27 28 26 31 28 32 28 32 29 27 30 25 28,5 95% 27,043
8 Pegar bolsillo blanco a delantero 24 23 21 26 22 25 23 24 26 23 23 25 24 27 22 23,9 100% 23,867
9 Pegar vistas a bolsillo balnco 30 26 25 28 32 27 28 25 27 30 27 25 27 25 26 27,2 100% 27,200
10 pespuntar bolsillo 16 18 20 17 19 18 20 19 18 18 19 17 18 17 19 18,2 100% 18,200
11 entalegar 35 37 40 36 33 42 37 35 35 45 37 39 34 39 36 37,3 100% 37,333
12 hacer cuadre 26 29 33 32 30 29 35 30 27 28 32 27 30 28 27 29,5 90% 26,580
13 Pegar cotilla a traseros 29 30 27 29 26 30 36 29 28 32 31 29 32 33 31 30,1 100% 30,133
14 cerrar tiro trasero 26 33 29 27 30 31 28 26 27 29 28 30 28 31 35 29,2 110% 32,120
15 marcar ubicación parche 12 11 12 14 11 13 12 12 13 12 12 14 11 14 12 12,3 100% 12,333
16 dobladillar parche trasero 16 19 18 19 18 20 19 18 17 19 21 20 17 20 18 18,6 95% 17,670
17 parchar 76 89 78 70 75 78 82 76 74 80 73 84 77 70 80 77,5 95% 73,593
I-1 Verificar delantero y trasero 39 44 35 40 41 37 39 35 42 44 35 37 40 43 37 39,2 100% 39,200
18 Unir entrepierna 29 27 31 29 32 37 31 28 28 31 29 28 31 32 32 30,3 100% 30,333
19 unir costados 62 56 55 60 64 63 57 60 61 55 50 67 70 63 65 60,5 100% 60,533
20 pespuntar entrepierna 49 39 43 41 47 42 44 48 45 48 44 43 42 45 39 43,9 100% 43,933
21 Asentar costados 45 44 42 38 50 49 46 45 42 48 45 50 45 49 51 45,9 95% 43,637
22 Hechura de pretina 19 20 18 17 17 19 20 17 19 18 22 17 21 19 20 18,9 90% 16,980
23 Empretinar 52 58 57 53 60 58 66 55 57 61 57 59 55 50 47 56,3 100% 56,333
24 hacer pasadores 13 15 14 13 16 12 13 13 14 12 13 14 15 12 14 13,5 100% 13,533
25 Hacer puntas de pretina 36 35 30 31 38 34 37 35 40 36 38 37 35 39 33 35,6 100% 35,600
26 Pespuntar pretina 43 39 34 37 41 35 37 38 43 37 34 30 37 34 39 37,2 95% 35,340
27 hacer bota 42 45 48 47 53 49 51 48 47 52 48 47 45 44 41 47,1 110% 51,847
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Tabla 55: Resumen de unidades del tiempo estándar de confección 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Esta tabla muestra el tiempo estándar en segundos, minutos y horas por consiguiente el área de confección tiene 
un tiempo estándar de 1105,283 segundos el cual es el tiempo que se demora la etapa en realizar un jean clásico 
según el estudio de tiempos. 
 
3.8.3.3 Estudio de tiempos en el área de terminado 
Para realizar el estudio de tiempos se dividieron las diferentes tareas que se realizan en la etapa de terminado 
en elementos y están descritos de la siguiente manera: 
 
Tabla 56: descripción de elementos de la etapa de terminado 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
Etapa De Terminado 
1 Colocar taches Con la maquina tachadora se colocan los respectivos taches decorativos en la parte delantera o trasera 




Con unas tijeras destinadas a pelusas se voltea el pantalón alreves y se quitan todas las ebras, pelusas o 
sobrantes de tela 
4 Colocar garra 
Se coloca una etiqueta en la parte de atrás del pantalón la cual lleva el nombre de la marca del jean en este 




Se realiza una inspección en la que se verifica si el pantalón tiene bien puestos los taches, botones y las 
costuras están bien, en dado caso que tenga un imperfecto se envía a la etapa encargada. 
5 Empacar 
Por medio de un cartón se dobla la prenda y se empaca en bolsas plásticas las cuales son marcadas con la 
talla y la referencia 
 
A.  Calculo de observaciones 
Se realizó una toma de tiempos preliminar de 5 datos los cuales fueron sometidos al cálculo de tamaño de 
muestra para determinar el número requerido de observaciones.  
 
Tabla 57: Formato de tiempos para muestras preliminares de terminado 
 Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
La tabla representa las muestras preliminares tomadas del área de terminado y empaque según los elementos e 
inspecciones, se muestra las observaciones requeridas para el estudio (N), como la mayoría de los valores 
superan el n preliminar y son variables, se tuvo en cuenta el número mayor dentro de los 5 elementos, en este 
caso el elemento 2 botonar indica que se requieren mínimo 12 observaciones,  así que se realizó una nueva toma 
Segundos Minutos Horas
TE 1105,283 18,421 0,30702292
1 2 3 4 5
1 Colocar taches 37 39 41 34 39 190 36100 7248 6,205
2 Botonar 29 28 30 25 24 136 18496 3726 11,592
3 Despeluzar prenda 78 82 93 92 89 434 188356 37842 7,254
4 Colocar garra 31 33 28 35 31 158 24964 5020 8,717
I-1 Verificar pantalon 38 37 33 40 36 184 33856 6798 6,333
5 Empacar 39 37 41 42 45 204 41616 8360 7,074
sum sum 2̂ sumcuad N
Formato para toma de tiempos
ElementoNo
Ciclos
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de tiempos agregando 10 observaciones para un total de 15 observaciones para que el número de tomas quede igual para todas las áreas. 
 
Al tomar las nuevas observaciones se nuevamente el cálculo de las observaciones requeridas teniendo: 
 
 
Tabla 58: Formato toma de tiempos en terminado 





Con las nuevas 15 observaciones se evidencia que según el N es suficiente para cada elemento el estudio pues ningún elemento supera las 15 
observaciones, por consiguiente se calcula el respectivo tiempo estándar 
 
B. Suplementos 





Tabla 59: Suplementos para terminado 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Para esta área se realizó el análisis a cuatro operarios (3 mujeres, 1 hombre) de tal manera los suplementos están 
calculados bajo este porcentaje, en la tabla se tiene suplementos constantes factores como ir al baño, descanso 
por almuerzo, etc. Y en suplementos variables factores como trabajar de pie, posturas ligeramente incomoda. 
C. Tiempo estándar 
Para el cálculo del tiempo estándar se presenta una tabla en unidades de segundos que representa 28 elementos 
y una inspección con las observaciones correspondientes al tamaño de muestra requerida, teniendo en la parte 
derecha de la tabla el promedio de los tiempos observados, el porcentaje de valoración del ritmo y el tiempo 








Suplementos por necesidades personales 6,50%
Suplemento basico por fatiga 4,00%
A. Suplemento por trabajar de pie Por trabajar de pie 3,50%
B. Suplemento por postura anormal Ligeramente incomoda 0,75%
C. Uso de fuerza /energia muscular 0,00%
D.Densidad de la luz Ligeramente por debajo de lo recomendado 0,00%
E. Calidad del aire Buena ventilacion o aire libre 0,00%
F. Tension visual Trabajos de cierta precision 0,00%
G. Tension auditiva 0,00%
H. Tension mental 0,00%
I. Monotonia mental Trabajo algo monotono 0,00%






Tabla 60: Tiempo estándar para terminado 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Tabla 61: Resumen de unidades del tiempo estándar 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1 Colocar taches 37 39 41 34 39 34 36 41 40 42 36 36 39 37 39 38,0 100% 38
2 Botonar 29 28 30 25 24 27 28 30 29 31 30 27 28 25 28 27,9 100% 28
3 Despeluzar prenda 78 82 93 92 89 72 84 75 83 84 87 85 74 89 79 83,1 100% 83
4 Colocar garra 31 33 28 35 31 30 29 27 31 29 28 32 33 30 32 30,6 95% 29
I-1 Verificar pantalon 38 37 33 40 36 33 37 39 42 36 39 40 41 39 43 38,2 100% 38
5 Empacar 39 37 41 42 45 44 46 39 40 44 40 38 43 44 42 41,6 95% 40
255,790
293,519
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La tabla #60 tiempo estándar para el área de terminado y empaque muestra un tiempo normal total de 255,790 
segundos y en la tabla #61 muestra el tiempo estándar en segundos, minutos y horas por consiguiente el área 
de confección tiene un tiempo estándar de 293,519 segundos el cual es el tiempo que se demora la etapa en 
realizar un jean clásico según el estudio de tiempos. 
 
3.8.3.4 Estudio de tiempos en el área de diseño 
Para realizar el estudio de tiempos se dividieron las diferentes tareas que se realizan en la etapa de diseño en 
elementos y están descritos de la siguiente manera: 
Tabla 62: Descripción de elementos de la etapa de diseño 
 Fuente: Elaboración propia, 2016 
ETAPA DE DISEÑO 
N°  Nombre Descripción  
Inspección 1 Verifica Op 
Se verifica que la orden de producción sea clara y este 
completa   
Elemento 1 Hacer investigación Realizar consultas sobre nuevas tendencias  
Elemento 2 Hacer bocetos Plasmar las ideas en los formatos de diseño establecidos 
Elemento 3 Hacer patronaje Por medio del programa Audaces hacer los patronajes de 
los diseños  
Elemento 4 
Adecuar plotter Con el programa audaces adecuar los patronajes para ser 




Entregar los cortes de las muestras y explicar a los 




Revisar que las premuestras confeccionadas estén en buen 
estado y cumplan con lo señalado, en caso de presentar 
imperfecciones se comenta a jefatura 
Elemento 6 Hacer tallaje Se realiza el tallaje con modelos para aprobar las muestras 
o realizar ajustes en cuanto horma, diseño ,etc. 
 
A. Estándar subjetivo 
Para esta área no se realizó el cálculo de observaciones puesto que la toma de tiempos se realizó en forma de 
estándar subjetivo, este método se utilizó debido a que la etapa de diseño se desenvuelve en aproximadamente 
1 mes, adicional según los elementos descritos anteriormente tienen una duración en días pues la tarea es 
extensa y comprende tareas minuciosas difíciles de medir ya que se hacen en días indeterminados, por otro lado 
la intencionalidad es saber el tiempo que se demora en realizar el diseño de las premuestras así que los 
elementos se describieron de forma general por la demora de los mismos. 
Con lo anterior se realizó un estándar subjetivo para determinar por medio de estimaciones de tiempos a través 
de preguntas a los operarios que tengan un buen conocimiento sobre las tareas o actividades, en donde es 
importante indagar el tiempo el tiempo mínimo, promedio y máximo que se demora en realizar determinada 
tarea o elemento, para calcular determinado tiempo se utilizó la siguiente formula  
T = (Tm + 4 Tp+ TM) / 6  [17] 
Donde: 
 T = Tiempo resultante. 
 Tm = Tiempo mínimo asignado a la tarea. 
 Tp = Tiempo promedio asignado a la tarea. 




Para recolectar toda la información necesaria para realizar el estándar subjetivo del área de diseño se trabajó 
con un formato el cual incluye información como el tipo de actividad, tipo de actividad, su importancia, 
herramientas que se utilizan y adicional los tres tiempos requeridos (mínimo, promedio, máximo) 
En esta área hay únicamente dos diseñadores los cuales como se mencionó en el numeral 3.5.2.1 Etapa de diseño 
se dividen sus premuestras de forma que un diseñador realiza las premuestras superiores y el otro las inferiores, 
por tal razón como nuestro producto es el jean clásico siendo una pieza inferior se realizó el estándar subjetivo 
al diseñador 1, sin embargo se tuvo en cuenta algunas observaciones del otro diseñador para que los tiempos y 
la información que suministran sea verídica y el grado de precisión sea aceptable, por consiguiente el 
levantamiento de información está registrado en el siguiente formato: 
 
Tabla 63: Estándar subjetivo para diseño 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
El formato presenta toda la información necesaria en el área de diseño, con sus respectivas actividades las cuales 
fueron acordes a los elementos que se describen al principio de este numeral, tipos de actividad las cuales 
pueden ser manuales, automáticas o semiautomáticas, su nivel de importancia el cual puede ser esencial, no 
esencial, crítica u opcional, herramientas esenciales que se utilizan para realizar la actividad, y finalmente en la 
parte derecha se encuentra el tiempo mínimo , promedio y máximo asignado por el diseñador, en donde en la 















Empresa Gran jeans 













I-1 Verificar Op Manual Esencial Orden producción 67 70 75 70
1 Hacer investigación Manual Esencial Web, revistas 183600 248400 280800 243000
2 Hacer bocetos Manual Esencial Papel 97200 113400 162000 118800
3 Hacer patronaje Semiautomatica Esencial Computador 14400 16200 21600 16800
4 Adecuar plotter Semiautomatica Esencial Plotter 5400 7200 10800 7500
5 Marchar premuestra manual Esencial Documentación 1200 1600 1800 1567
I-2 Verificar premuestras manual Esencial Formato de diseño 306 365 389 359
6 Hacer tallaje Manual Esencial - 1800 6480 7200 5820
Elaborado por: Luisa Alejandra Torres y 
Jeimmy stephany Gonzalez
Formato estandar subjetivo
Producto:                   Jean clasico
Area/etapa:                  Diseño
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Tabla 64: Resumen de unidades del tiempo subjetivo 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Como el registro se realizó en segundos para mantener todas las unidades del estudio igual este cuadro 
representa el resumen en segundos, minutos y horas en donde la casilla amarilla representa la cantidad de horas 
que toma en realizar todas las actividades correspondientes al área, en efecto se tiene 109 horas que equivalen 
a 11 días , es decir, según el estándar subjetivo para el área de diseño tardan 11 días en realizar su trabajo del 
cual es la base para arrancar la producción de los catálogos. 
B. Suplementos 
Para el área de diseño se determinó un % de tolerancia en suplementos de 9% y está determinado de la siguiente 
manera: 
Tabla 65: Suplementos para diseño 
























Suplementos por necesidades personales 5,00%
Suplemento basico por fatiga 4,00%
A. Suplemento por trabajar de pie 0,00%
B. Suplemento por postura anormal Ligeramente incomoda 0,00%
C. Uso de fuerza /energia muscular 0,00%
D.Densidad de la luz 0,00%
E. Calidad del aire Buena ventilacion o aire libre 0,00%
F. Tension visual Trabajos de cierta precision 0,00%
G. Tension auditiva Sonido continuo 0,00%
H. Tension mental 0,00%
I. Monotonia mental 0,00%







Para esta área se realizó el análisis a 1 solo diseñador de tal manera los suplementos están calculados bajo este 
porcentaje, en la tabla se tiene suplementos constantes factores como ir al baño, descanso por almuerzo, etc. Y 
en suplementos variables no se presentan pues como las tareas que realiza el diseñador implica moverse en la 
planta, fuera de la planta por lo tal no refleja tensión visual, monotonía ni otro factor variables. 
C. Tiempo estándar 
Para el cálculo del tiempo estándar se presenta una tabla en unidades de segundos que representa 6 elementos 
y dos inspección con los tiempos correspondientes del estándar subjetivo, teniendo en la parte derecha de la 
tabla el promedio subjetivo, el porcentaje de valoración del ritmo y el tiempo normal para cada elemento. 
 
Tabla 66: Tiempo estándar diseño 
 Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
El tiempo estándar para el área de diseño es de 387516 segundos los cuales en unidades de horas: 
 
Tabla 67: Resumen de unidades del tiempo estándar 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Como el área es robusta para presentarla en segundos la tabla anterior muestra el tiempo estándar en unidades 
de segundos, minutos y horas en donde la casilla amarilla representa 108 horas que significa el tiempo que 
actualmente el área de diseño tarda en realizar sus actividades siendo correspondiente a 11,21 ≈ 11 días, 
teniendo en cuenta el horario laboral establecido para los diseñadores. 
 
3.8.3.5 Estudio de tiempos en el área de premuestra 
Para realizar el estudio de tiempos se dividieron las diferentes tareas que se realizan en la etapa de premuestra 
en elementos y están descritos de la siguiente manera: 
 
Tabla 68: Descripción de elementos del área de premuestra 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
ETAPA DE PREMUESTRA 
Elemento 1 Hacer vistas Se filetean las vistas para quitar hebras y darle terminado a la 
pieza, para poder pegarlas 
Producto:         Jean clasico 
Gran Jeans
Segundos
No Actividad MANS Promedio subjetivo % Valoracion TN
I-1 Revisar oden de gerencia Manual 70 100% 70,3333333
1 Realizar investigación Manual 243000 90% 218700
2 Montaje de bocetos a mano Manual 118800 90% 106920
3 Hacer patronaje Semiautomatica 16800 100% 16800
4 Imprimir moldes Automatica 7500 100% 7500
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ETAPA DE PREMUESTRA 
Elemento 2 Hacer relojero 
Se filetea el relojero para quitar hebras y darle terminado a la 





Con la maquina plana se pegan los dos bolsillos traseros o 




El operario toma la parte delantera que está unida con las 
aletillas y pega en maquina plana el bolsillo para ir formando la 
parte de los bolsillos delanteros 
Elemento 5 Encajar 




Se pega el relojero a la parte derecha del delantero  y se une 




Para facilitar el pegado de los parches traseros se planchan 
cuidadosamente especialmente los bordes donde va el 
dobladillo 
Elemento 8 Hacer cotillas Se toma el trasero derecho y el trasero izquierdo para pegar la 
cotilla en la parte superior sin dejar sobrante de tela 
Elemento 9 Hacer tiro 
Con la unión de la cotilla se realiza una costura que cierre el tiro 






Con la maquina cerradora se hace costuras para unir  la 
entrepierna y los costados 
Elemento 11 
Pespunte entre 
pierna Con el jean unido por ambos lados se hace una costura llamada 
pespuntar para darle terminado y decoración al pantalón. 
Elemento 12 Pespunte lateral Con el jean unido por ambos lados se hace una costura llamada 
pespuntar para darle terminado y decoración al pantalón. 
Elemento 13 Empretinada En la maquina empretinadora se une la pretina a la parte 
superior del  jean 
Elemento 14 Hacer botas Con la maquina plana se hace el dobladillo o la bota del 
pantalón, quitando las hebras sobrantes 
Elemento 15 Armar pasadores Se filetean los pasadores y con la maquina plana se pegan a la 
parte superior donde va la tira de pretina 
Elemento 16 Presillar Con la maquina presilladora se hace unas costuras de refuerzo  
para asegurar los costados y las botas 
Elemento 17 Ojalar 
Con el jean semiterminado se coloca en la maquina ojaladora 




ETAPA DE PREMUESTRA 
Elemento 18 Decorar Se colocan los taches y botones con la maquina tachadora  
 
A. Estándar subjetivo 
Para esta área no se realizó el cálculo de observaciones puesto que la toma de tiempos se realizó en forma de 
estándar subjetivo de igual forma que la etapa de diseño, este método se utilizó debido a que la etapa de 
premuestra realiza diferentes tipos de premuestra, para el caso del jean clásico los realizan en tiempos 
indeterminados y solamente se confecciona 1 jean clásico por premuestra lo cual dificulta la toma de 
observaciones requeridas para el estudio.  
De igual forma que la etapa de diseño se realizó un estándar subjetivo para determinar por medio de 
estimaciones de tiempos a través de preguntas a los operarios que tengan un buen conocimiento sobre las tareas 
o actividades, aplicando la misma fórmula y formatos mencionados en el numeral anterior.  
En esta área hay únicamente dos operarias las cuales como se mencionó en el numeral 3.5.2.2 Etapa de 
premuestra se dividen sus premuestras según con el diseñador que estén trabajando , por tal razón como nuestro 
producto es el jean clásico siendo una pieza inferior se realizó el estándar subjetivo al operario encargado de 
estas premuestras, sin embargo se tuvo en cuenta algunas observaciones del otro operario para que los tiempos 
y la información que suministran sea verídica y el grado de precisión sea aceptable, por consiguiente el 
levantamiento de información está registrado en el siguiente formato: 
 
Tabla 69: Formato estándar subjetivo para premuestra 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
El formato presenta toda la información necesaria en el área de premuestra, con sus respectivas actividades las 
cuales fueron acordes a los elementos que se describen al principio de este numeral, tipos de actividad las cuales 
pueden ser manuales, automáticas o semiautomáticas, su nivel de importancia el cual puede ser esencial, no 
esencial, crítica u opcional, herramientas esenciales que se utilizan para realizar la actividad, y finalmente en la 
parte derecha se encuentra el tiempo mínimo , promedio y máximo asignado por el operario, en donde en la 
Empresa Gran jeans 













1 Hacer vistas Manual Esencial Plana-Fileteadora 15 24 28 23,17
2 Hacer relojero Manual Esencial Plana-Fileteadora 15 29 19 25,00
3 Hacer bolsillo parche Manual Esencial Plana-Fileteadora 75 89 104 89,17
4 Falso boca Bolsillo Manual Esencial Plana-Fileteadora 23 33 39 32,33
5 Encajar Manual Crítica Plana-Fileteadora 150 185 227 186,17
6 Hacer bolsillo delantero Manual Esencial Plana-Fileteadora 75 82 99 83,67
7 Planchado parche trasero Manual Esencial Plancha 15 23 28 22,50
8 Hacer cotillas Manual Esencial Plana 15 29 39 28,33
9 Hacer tiro Manual Esencial Plana-Fileteadora-Cerradora 11 15 18 14,83
10 Ensamble delantero y trasero Manual Esencial Plana-Fileteadora-Cerradora 30 50 63 48,83
11 Pespunte entre pierna Manual Esencial Plana 15 25 33 24,67
12 Pespunte lateral Manual Esencial Plana 15 20 23 19,67
13 Empretinada Manual Crítica Plana-Pretinadora 198 205 224 207,00
14 Hacer botas Manual Esencial Plana-Fileteadora 15 20 23 19,67
15 Armar pasadores Manual Esencial 2Agujas-Collarin 12 5 19 8,50
16 Presillar Manual Esencial Presilladora 75 81 85 80,67
17 Ojalar Manual Esencial Ojaladora 9 12 13 11,67
18 Decorar Manual Esencial Tachadora 24 26 32 26,67
Elaborado por: Luisa Alejandra Torres y Jeimmy 
stephany Gonzalez
Formato estandar subjetivo
Producto:                 Jean clasico
Area/etapa:                premuestra
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última casilla está programada la formula expresada anteriormente en unidades de segundos. 
Hay que tener en cuenta que para este estándar subjetivo fue validado con el diseñador   y posteriormente con 
el jefe de producción para darle validez y corregir algunos aspectos. 
Como el registro se realizó en segundos para mantener todas las unidades del estudio igual el siguiente cuadro 
representa el resumen en segundos, minutos y horas. 
 
Tabla 70: Resumen de unidades del tiempo subjetivo de premuestra 




La casilla color gris representa la cantidad de minutos que toma en realizar todas las actividades 











































Tabla 71: Suplementos de premuestra 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Para esta área se realizó el análisis a 1 solo operario de tal manera los suplementos están calculados bajo este 
porcentaje, en la tabla se tiene suplementos constantes factores como ir al baño, descanso por almuerzo, etc. Y 
en suplementos variables factores como posiciones ligeramente incomodas. 
C. Tiempo estándar 
Para el cálculo del tiempo estándar se presenta una tabla en unidades de segundos que representa 18 elementos 
con los tiempos correspondientes del estándar subjetivo, teniendo en la parte derecha de la tabla el promedio 







Suplementos por necesidades personales 7,00%
Suplemento basico por fatiga 4,00%
A. Suplemento por trabajar de pie 0,00%
B. Suplemento por postura anormal Ligeramente incomoda 1,00%
C. Uso de fuerza /energia muscular 0,00%
D.Densidad de la luz 0,00%
E. Calidad del aire Buena ventilacion o aire libre 0,00%
F. Tension visual Trabajos de cierta precision 0,00%
G. Tension auditiva Sonido continuo 0,00%
H. Tension mental 0,00%
I. Monotonia mental 0,00%







Tabla 72: Tiempo estándar de premuestra 
Fuente: Elaboración propia, 2016
 
 
El tiempo estándar para el área de premuestra es de 1013,155 segundos los cuales en unidades de minutos: 
Tabla 73: Resumen de unidades dl tiempo estándar 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
La casilla amarilla representa 16,88 minutos ≈ 16 minutos que significa el tiempo que actualmente el área de 
premuestra tarda en realizar un jean clásico de muestra. 
 
3.8.3.1 Resumen tiempo estándar 
Con las evidencias anteriores   de los tiempos estándar para cada etapa se realizó el siguiente cuadro donde se 





Producto:         Jean clasico
Gran Jeans
Segundos
No Actividad Herramientas e interfaces Promedio subjetivo % Valoracion TN
1 Hacer vistas Plana-Fileteadora 23,17 100% 23,1667
2 Hacer relojero Plana-Fileteadora 25,00 95% 23,7500
3 Hacer bolsillo parche Plana-Fileteadora 89,17 100% 89,1667
4 Falso boca Bolsillo Plana-Fileteadora 32,33 100% 32,3333
5 Encajar Plana-Fileteadora 186,17 100% 186,1667
6 Hacer bolsillo delantero Plana-Fileteadora 83,67 95% 79,4833
7 Planchado parche trasero Plancha 22,50 100% 22,5000
8 Hacer cotillas Plana 28,33 100% 28,3333
9 Hacer tiro Plana-Fileteadora-Cerradora 14,83 95% 14,0917
10 Ensamble delantero y trasero Plana-Fileteadora-Cerradora 48,83 95% 46,3917
11 Pespunte entre pierna Plana 24,67 100% 24,6667
12 Pespunte lateral Plana 19,67 100% 19,6667
13 Empretinada Plana-Pretinadora 207,00 95% 196,6500
14 Hacer botas Plana-Fileteadora 19,67 100% 19,6667
15 Armar pasadores 2Agujas-Collarin 8,50 100% 8,5000
16 Presillar Presilladora 80,67 95% 76,6333
17 Ojalar Ojaladora 11,67 100% 11,6667








Elaborado por: Luisa Alejandra Torres y Jeimmy 
Stephanie Gonzalez
Area/Etapa:   Premuestra
Segundos Minutos Horas
TE 1013,155 16,8859167 0,28143194
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Tabla 74: Resumen del tiempo estándar de las áreas 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
 
Esta tabla muestra las etapas a las que se les realizo el estudio de tiempos y el proceso al que pertenecen, 
teniendo en cuenta que las etapas tercerizadas como la tintorería no se tomaron en cuenta, así que la etapa de 
corte tiene un tiempo total de 11,82  minutos en cortar las piezas necesarias para el jean clásico, la etapa de 
confección toma un tiempo total de 18,42 minutos para la elaboración del  jean clásico, la etapa de terminado 
toma un tiempo total de 4,89 minutos en la elaboración de un jean clásico por lo cual el proceso de producción 
toma un tiempo total de 35,14 minutos. 
Por otro lado la etapa de diseño toma un tiempo total de 107,64 horas en realizar los diseños de las muestras, la 
etapa de premuestra toma un tiempo total de 16,88 minutos en la elaboración de la muestra de un jean clásico, 
por lo cual el proceso de desarrollo del producto toma un tiempo total de 108 horas. 
 
Con lo expresado se tiene que el proceso de elaboración del jean clásico tiene un tiempo total de 108,51 horas 
≈ 109 horas con un equivalente de 11,30 días para un solo jean clásico, de manera que con estos tiempos 
estándar al multiplicarlos por la respectiva cantidad del lote o de la orden de producción y el horario laboral se 
determinara la producción diaria del jean clásico. 
 
 Cálculos según el tiempo estándar 
Teniendo el tiempo estándar determinado para cada etapa se calculó la cantidad de pantalones que se pueden 
realizar según el horario laboral de la planta, este cálculo aplica para el proceso de producción pues el proceso 
de desarrollo de producto trabaja bajo muestras las cuales se realizan una sola vez. 
 
Tabla 75: Total de unidades que se producen semanalmente en cada área 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Segundos Minutos Horas
Corte 709,653 11,828 0,197
Confección 1105,283 18,421 0,307
Terminado 293,519 4,892 0,082
2108,454 35,141 0,586
Diseño 387516,073 6458,601 107,643


























Con el horario laboral evidenciado en el numeral 3.6.6 Recurso humano  se tiene  que de lunes a viernes trabajan 
9 horas y los días sábados trabajan 5,5 horas, así la tabla presenta las 3 etapas involucradas en el proceso de 
producción donde en la etapa de corte se pueden realizar diariamente de lunes a viernes un total de 45,65 cortes 
correspondiente a cada pieza del jean clásico mientras que los días sábados puede cortar 27,9 piezas para un 
total semanal según el horario laboral de 256 piezas cortadas. En la etapa de confección se pueden realizar 
diariamente de lunes a viernes un total de 29,3 pantalones mientras que los días sábados puede confeccionar 
17,9 pantalones para un total semanal según el horario laboral de 164 pantalones semiterminado. 
En la etapa de terminado se pueden realizar diariamente de lunes a viernes un total de 110,38 pantalones 
decorados y terminados , mientras que los días sábados pueden decorar y terminar 67,45  para un total semanal 
según el horario laboral de 619 pantalones terminados, empacados y listos para ser enviados a los clientes. 
 Diagrama general 
Con los tiempos estándar determinados para cada etapa se realizó el siguiente diagrama representando el 
proceso de la elaboración del jean clásico con sus respectivos tiempos estándar, en donde consta de 4 carriles : 
gerencia , desarrollo del producto , tintorería  y producción, se puede observar las 5 etapas a las que se les realizo 
el estudio de tiempos con su respectivo tiempo estándar por proceso por otro lado se puede observar actividades 
involucradas en el proceso a las cuales no se les tomo tiempo como realizar op, aprobar diseños, llevar a 






Imagen 39: Diagrama resumen con los tiempos estándar 








CAPITULO IV: PROPUESTA DE MEJORA 
Con el análisis en el capítulo anterior en las etapas principales del proceso de elaboración para el jean clásico 
permite un acercamiento propicio para observar, analizar y generar métodos que permitan a los operarios 
desarrollar su trabajo de forma agradable con beneficios personales y para la empresa, además permite a los 
gerentes tomar decisiones asertivas que generen impacto, valor agregado para mejorar cada día su producto. 
El estudio de tiempos muestra aspectos esenciales en la línea de producción los cuales deben ser controlados 
para evitar retrasos en tiempos de entrega, perdida de producto, altos costos de inventarios, pérdida de clientes 
y otros aspectos ligados al proceso 
 
4.1. Técnica del interrogatorio 
Según el análisis de métodos y tiempos correspondientes para cada etapa del proceso productivo se identificó: 
 La etapa de confección presenta 21 transportes los cuales emplean 61,69 metros de desplazamiento en 
total con un tiempo de 2,81 minutos.  
 La etapa de terminado y empaque presenta 4 transportes los cuales emplean 6,62 metros de 
desplazamiento en total con un tiempo de 0,81 minutos.  
 La etapa de corte presenta 2 transportes los cuales emplean 8,06 metros de desplazamiento en total con 
un tiempo de 0,28 minutos.  
 La etapa de diseño no presenta, sin embargo tiene 3 esperas con un tiempo total de 120 minutos 
 La etapa de premuestra presenta 7 transportes los cuales emplean 14,36 metros de desplazamiento en 
total con un tiempo de 1,15 minutos.  
Con los anteriores aspectos identificados se realizó la técnica del interrogatorio donde se hicieron preguntas 
preliminares para indagar sobre el propósito , lugar , sucesión, persona , medios, con el fin de tener una idea 
para el método mejorado y determinar si dichas actividades se pueden eliminar, combinar , ordenar o simplificar, 
estas decisiones se fundamentan de la justificación obtenida en cada tipo de pregunta , enseguida se realizaron 
preguntas de fondo para indagar sobre los mismos 5 aspectos pero de forma detallada y profunda para reafirmar 
y saber si realmente es factible y pertinente eliminar , combinar , simplificar u ordenar las actividades,  
Para realizar la técnica del interrogatorio se tuvo en cuenta aspectos precisos identificados en los diagramas 
como cantidad de transportes y esperas aparentemente innecesarios o improductivos como se mencionaron en 
el inicio de este ítem, por consiguiente el orden de las preguntas y sus respuestas en cada una están registradas 
en las siguientes tablas según cada etapa. 
 Etapa de diseño 
En la siguiente tabla se muestra la respectiva técnica del interrogatorio utilizada para esta etapa: 
 
Tabla 76: Registro técnica del interrogatorio para diseño  
Fuente: Elaboración propia, 2016 
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ETAPA DE DISEÑO  
Tipo  Pregunta Respuesta 
PROPOSITO 
¿Qué se Hace en la etapa de diseño? 
Primero se recibe la orden de producción 
de gerencia la cual especifica la cantidad de 
referencias que tendrá el catalogo , luego 
los diseñadores realizan la investigación 
para plasmar los bocetos y enviarlos a 
gerencia para su aprobación , ya cuando 
están aprobados se hace un patronaje y se 
adecua el plotter para mandar a cortar las 
piezas , con los cortes se da la orden a 
premuestra para empezar su proceso 
¿Por qué se hacen bocetos? 
Porque el jefe necesita observar 
previamente los diseños que irán en los 
catálogos para ser aprobados y definir la 
colección adecuada  
¿Por qué se hace investigación? 
Para brindar variedades de estilos y 
tendencias a nuestros clientes y no caer 
en la monotonía  
¿Porque se adecuan los plotter? 
 La idea es no desperdiciar tela por esto el 
diseñador genera de acuerdo al patronaje 
la cantidad de piezas que caben en un 
determinado trazo y se imprimen como 
moldes 
¿Por qué se demora tanto la actividad de 
investigación? 
Hay que tener en cuenta que hay dos 
diseñadores y cada uno se encarga de una 
parte del catálogo, hay que observar 
tendencias en catálogos, competencia y 
otros recursos. 
¿Qué otra cosa podría hacerse? 
Identificar todos las posibles tendencias 
para que los bocetos sean aprobados 
¿Qué debería hacerse? 
Diseñar adecuadamente los bocetos para 
que en el momento de hacer la  muestra no 
se tenga que hacer más de 1 
¿Cuantas muestras se hacen? 
Generalmente se hace una sin embargo a 
veces cuando no queda bien o no es acorde 
al gusto del diseñador se hace otra hasta 
que sea de gusto 
LUGAR 
¿Dónde se hace todas las actividades? 
En la empresa en el puesto de trabajo, 
tiene contacto con el área de muestras 
porque los diseñadores están encargados 
de la supervisión de esta etapa 
¿Por qué se hace allí? 
Porque tiene que tener constante 
supervisión de la etapa de premuestra y los 
equipos utilizados para diseño están 
adecuados allí 
¿ En que otro lugar podría hacerse El lugar es correcto para realizar las 
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ETAPA DE DISEÑO  
Tipo  Pregunta Respuesta 
actividades 
¿Dónde debería hacerse? 
Al lado de la etapa de premuestra para 
garantizar el desarrollo de la etapa 
SUCESION 
¿Cuándo se hacen los bocetos y la 
investigación? 
Cuando gerencia envía la orden de 
producción inicial con las debidas 
especificaciones primero se hace la 
investigación y con esa idea se plasman los 
bocetos 
¿Por qué se hace entonces? 
Porque hay que determinar los diseños de 
las nuevas tendencias de los catálogos 
¿Cuándo podría hacerse? 
Con dos meses antes de lanzarse el 
catalogo 
¿Cuándo debería hacerse? 
El tiempo está bien sin embargo no está 
siendo cumplido porque son dos 
diseñadores y cada uno incurre en un 
tiempo distinto 
PERSONA 
¿Quién lo hace? Alguno de los dos diseñadores 
¿Por qué lo hace esa persona? 
Son los encargados de diseñar , adicional 
tienen el conocimiento adecuado 
¿Qué otra persona podría hacerlo? 
Algunas veces el auxiliar colabora con 
documentación extra pero la persona ideal 
debe tener conocimientos en diseños  y 
tendencias 
¿Quién debería hacerlo? Los diseñadores 
MEDIOS 
¿Cómo se hace? 
La investigación por medio de la 
suscripción en la revista y los bocetos se 
realizan a mano en un formato llamado 
formato de diseño 
¿Por qué se hace de ese modo? 
Porque la revista proporciona 
constantemente buenas tendencias de 
moda y por otro lado los bocetos se hacen 
a mano para poder corregirlos y dar una 
mejor perspectiva del modelo 
¿De qué otro modo podría hacerse 
Otras subscripciones podrían ser útiles 
para incluir gamas de colores y estilos 
¿Cómo debería hacerse? Semanalmente ayudaría  
 
 Etapa de confección 
En la siguiente tabla se muestra la respectiva técnica del interrogatorio utilizada para esta etapa: 
 
Tabla 77: Técnica del interrogatorio de la etapa de confección 
Fuente: Fuente: Elaboración propia, 2016 
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TAPA DE CONFECCIÓN 
Tipo  Pregunta Respuesta 
PROPOSITO 
¿Qué se Hace en la etapa? 
Se confeccionan los pantalones, se 
filetean , se pegan se ensamblan y 
se dejan listos para que les 
coloquen los botones y adornos 
¿Qué se hace en el ensamble? 
Se tienen el delantero y el trasero 
cada parte con sus costuras y 
bolsillos pegados, se unen por la 
entrepierna y por los costados 
para así después colocar la pretina  
¿Qué se hace en los mesones 1 y 2? 
En el mesón 1 se colocan todas las 
piezas cortadas como pretinas, 
cotillas, vistas todo lo que corte 
nos entrega , en el mesón 2 
colocamos todas las piezas que 
están siendo trabajadas y cada 
persona que necesite la pieza la 
busca allí 
¿Por qué se hace la confección? 
La operación se hace para realizar 
el jean porque esta etapa es la 
esencia de todo el proceso, de 
nosotros depende la construcción 
correcta del producto 
¿Por qué se ponen las piezas en el mesón 2? 
Porque el espacio es pequeño y 
como nosotros no producimos en 
línea necesitamos colocar las 
piezas en un lugar determinado 
para que no se refundan y otra 
persona las pueda identificar y 
coser completas 
¿Qué otra cosa podría hacerse en el mesón 2? 
el mesón 2 permanece lleno así 
que hacer otra actividad acá 
complicaría más el desorden y el 
encontrar las piezas 
¿Qué debería hacerse para ordenar el mesón 2? 
Tratar de ordenar las piezas que se 
colocan y coserlas inmediatamente 
, algunas veces duran un tiempo 
considerable en el mesón por la 
disponibilidad de los operarios 
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TAPA DE CONFECCIÓN 
Tipo  Pregunta Respuesta 
LUGAR 
¿Dónde se hace? 
Se hace en el área destinada , 
contamos con varias máquinas 
para hacer los pantalones , 
adicional tenemos satélites que 
apoyan las actividades 
¿Por qué se hace allí? 
Según la distribución acá están 
ubicadas las  máquinas para hacer 
la operación fácil sin embargo 
tenemos problemas de espacio y 
orden para hacer el pantalón 
¿En que otro lugar podría hacerse? 
Se necesita más espacio para 
poder tener las piezas en proceso 
mejor organizadas y no crear los 
montones que se hacen en los 
pasillos generalmente  
SUCESION 
¿Cuándo se hace el desplazamiento al mesón 2? 
Cada vez que se termine una 
actividad de pegar por ejemplo si 
pegue la vista al pantalón lo 
siguiente es hacer traseros , 
entonces coloco la vista en el 
mesón 2 y voy hacer la parte de los 
traseros  
¿Por qué se hace entonces? 
Porque si no se deja en otro lado 
se refunden las piezas 
semiterminadas y para el 
ensamble se volvería complicado 
¿Cuándo podría hacerse? 
Se tiene que hacer , se tiene que 
separar cada parte porque el 
pantalón se constituye de varias 
partes y cada una se realiza en 
máquinas diferentes 
¿Cuándo debería hacerse? 
En el orden que esta , bueno según 
como vayan siendo confeccionadas 
no siempre se tiene el mismo 
orden depende de quién se 




TAPA DE CONFECCIÓN 
Tipo  Pregunta Respuesta 
PERSONA 
¿Quién lo hace? 
Lo hacemos cualquiera de los 
operarios que estén , los 
practicantes Sena ayudan en 
actividades fáciles inicialmente y 
después vienen a desarrollar el 
trabajo igual que nosotros 
¿Por qué lo hace esa persona? 
Somos  los encargados de 
confeccionar y sabemos los pasos 
correctos para hacer el pantalón 
¿Qué otra persona podría hacerlo? 
Otra persona que tenga los 
conocimientos adecuados para 
confeccionar un jean 
¿Quién debería hacerlo? Los encargados del área 
 
 
4.2. Identificación de propuestas 
Al realizar la técnica del interrogatorio para todas las etapas se analizó las posibles propuestas que pudieran 
atender los aspectos principales de tal manera para plantear la adecuada propuesta que atienda los aspectos 
esenciales encontrados se realizó la siguiente tabla la cual identifica el aspecto, la propuesta y una breve 
explicación de esta: 
Tabla 78: Identificación de propuestas 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
ASPECTO IDENTIFICADO EXPLICACIÓN PROPUESTA 
No cuentan con 
indicadores que permitan 
la medición de sus 
procesos  
Al no contar con indicadores ni 
otro tipo de herramientas para 
controlar y medir sus procesos 
tienen gran dificultad en 
identificar los posibles aspectos 
críticos o importantes en sus 
procesos, generando que la 
toma de decisiones no sea 
oportuna y no refleje los 
resultados esperados.  
 
Se plantearon indicadores 
para las áreas que 
pertenecen al proceso 
productivo, de tal manera 
sea entendible para todo el 
personal de la empresa así 
permitiendo incentivar el 
manejo de indicadores y su 
propósito. 
Algunas etapas presentan 
actividades, 
desplazamientos 
innecesarios en el proceso 
aumentando el tiempo de 
la elaboración del jean. 
Por  medio de los diagramas 
realizados se observa 
claramente que la etapa de 
confección  realiza varios 
desplazamientos incurriendo en 
un tiempo y distancia 
significativo en el momento de 
Se planteó un nuevo 
diagrama analítico donde 
se eliminaron, unificaron y 
modificaron algunas 
actividades improductivas 
para el proceso 
disminuyendo el tiempo y 
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ASPECTO IDENTIFICADO EXPLICACIÓN PROPUESTA 
 observar el proceso , de igual 
forma la etapa de diseño se 
identificó que hay unas 




algunas recomendaciones y 
especificaciones oportunas 
para el proceso  
Al tener una taza de 
deserción significativa en 
el área de confección 
perjudica drásticamente 
la secuencia y tiempos de 
elaboración del producto. 
 
Se evidencio que en el área de 
confección la deserción del 
personal es concurrente, 
adicional la empresa no 
identifica la capacidad de 
trabajo tanto de sus máquinas y 
operarios. 
Se realizó un cálculo de 
personal a partir del tiempo 
estándar y el horario laboral 
para determinar la cantidad 
necesaria de operarios para 
cada área del proceso 
productivo  
La etapa de diseño, 






Con los análisis y la técnica del 
interrogatorio se evidencio que 
las actividades que se realizan 
son estrictamente necesarias y 
por lo cual los desplazamientos 
no son en gran cantidad. 
Se realizaron planes de 
capacitación donde se 
menciona una 
estandarización y 
sugerencias para que las 
etapas desarrollen sus 
actividades de mejor 
manera 
 
Las propuestas mencionadas en la anterior tabla atienden los principales efectos encontrados, estas 
propuestas son explicadas con mejor detalle en su respectivo ítem 
 
4.2.1 Métodos y tiempos 
Como se indicó en el ítem anterior la propuesta en métodos y tiempos está dirigida únicamente a las etapas de 
confección y diseño debido a los aspectos evidenciados durante el desarrollo del trabajo.  
 Etapa de diseño 
Con la técnica del interrogatorio realizada para el área de diseño permitió identificar la esencia de cada una de 
las operaciones, esperas, transportes e inspecciones de tal forma se observó que la mayoría de las actividades 
son necesarias para llevar a cabo la etapa aunque adicionalmente hay otras actividades que pueden ser 













Imagen 40: Diagrama analítico mejorado de diseño 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
 
El diagrama analítico muestra que se eliminó la actividad marchar premuestra debido a que esta actividad 
consistía en dar instrucciones, especificaciones y puntos a tener en cuenta los operarios al momento de hacer 
las premuestras, esta actividad se realizaba enseguida los diseñadores recibieran los cortes, según la técnica de 
interrogatorio y recomendaciones del personal, se considera que esta actividad se debe realizar mientras se 
espera la entrega de los cortes de tal manera que el diseñador entregue los cortes y los operarios ya tengan claro 
sus responsabilidades, por consiguiente el tiempo que se demoran en la actividad de marchar premuestra es de 
1567 segundos de los cuales van a ser empleados durante el tiempo de la espera de cortes, así aprovechando el 
tiempo de esta espera de mejor forma. 
Por otro lado la actividad de enviar moldes a corte se unifico con adecuar plotter pues según la técnica del 
interrogatorio se encontró que el adecuar plotter consiste en acomodar las piezas suficientes a cortar en un trozo 
de tela determinado e imprimir como moldes para corte, es decir, la actividad de enviar moldes es inmediata y 






























6 2 3 0 0
Cursograma analitico Operario / Material / Maquina
Diagrama No Resumen
Hoja No: Actividad Actual
Producto: Jean Operación 8
Inspeccion 2
Metodo :                   Actual / Propuesto
Total actividades 13
Distancia Total (m) 0
Lugar:  Empresa Gran Jeans Tiempo Total (hora-hombre) 401241
Actividad: Diseño Espera 3
Transporte 0
Almacenamiento 0
Elaborado por: Luisa Torres y Jeimmy Gonzales Materiales
Fecha: TOTAL
Desde: Orden de gerencia Costos:
Hasta: Orden para corte Mano de obra
Verificar orden de gerencia 70 -
Realizar investigacion 243000 -
Descripcion
Simbolo
Tiempo (seg) Distancia Observaciones
Esperar orden de gerencia - -
Realizar patronaje 16800 -
Adecuar plotter y entregar moldes a corte 7623 -
Realizar bocetos 118800 -
Esperar aprobacion de bocetos por generencia - -
Realizar tallaje 5820 -
Entregar op final a producción 1,56 -
Esperar cortes 7200 -




Tabla 79: Resumen de la mejora del diagrama analítico de diseño 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Esta tabla presenta el resumen del método actual contra el método mejorado y sus respectivas diferencias, según 
las operaciones unificadas y eliminadas se tiene que se reduciría un tiempo de 26,117 referente a la actividad 
marchar premuestra, dicho tiempo estará inmerso en la actividad espera de cortes, finalmente con el método 
mejorado se tendrá un total de 6 operaciones, 2 inspecciones y 3 esperas, no hay transportes ni distancias. 
 
4.2.1.1 Formatos de seguimiento en diseño 
Con lo anterior según el diagrama analítico mejorado se reduce en cierta parte el tiempo que dura la etapa de 
diseño, sin embargo se puede observar que las actividades  de realizar investigación, realizar bocetos y realizar 
patronaje suman un total de 105,17 horas siendo el 94,7% del tiempo total efectuado, por lo tanto para tener 
un seguimiento y control de estas actividades se diseñó un formato básico el cual controlara el inicio y el fin de 
cada actividad desarrollada en la etapa de diseño con el fin de poder determinar y detectar fallas o posibles 
mejoras. 
Imagen 41: Formato de seguimiento y control 




El anterior formato tiene las actividades que se desarrollan en la etapa con 4 columnas en donde esta fecha de 





Seg Min Hor Seg Min Hor Seg Min Hor
Operaciones 393612 6560 109,34 392045 6534 108,901 Operaciones 1567 26,117 0,435
Inspecciones 429,0 7,15 0,12 429 7,15 0,119 Inspecciones 0 0,000 0,000
Esperas 7200 120 2 7200 120 2 Esperas 0 0,000 0,000
Transporte 0 0 0 0 0 0 Transporte 0 0,000 0,000















Nombre de la actividad Fecha de inicio Fecha de fin Total de dias Observaciones
Esperar orden de gerencia
Verificar orden de gerencia
Realizar investigacion
Realizar bocetos
Esperar aprobacion de bocetos por 
generencia
Realizar patronaje





Entregar op final a producción




Tabla 80: Descripción del formato de seguimiento y control 




NOTA: es importante que en la actividad de aprobación de bocetos en la casilla de observaciones se indique la 
cantidad de bocetos que se enviaron aprobación ya que en algunas ocasiones para adelantar y agilizar la actividad 
de envía semanalmente los bocetos que estén hechos, de tal forma hacer la aclaración permitirá el control 
riguroso d la actividad. 
Este formato bien diligenciado permitirá estimar el número de días que se tardan en realizar la actividad 
mensualmente, así comparando y detectando demoras, holguras y otros aspectos importantes para la actividad. 
 Etapa de confección 
Con la técnica del interrogatorio realizada para el área de confección permitió identificar la esencia de cada 
una de las operaciones, esperas, transportes e inspecciones de tal forma se observó que existe gran variedad 
de transportes los cuales incluyen un desplazamiento superior a 60 metros en total, Influyendo en gran parte 
al tiempo en el desarrollo de esta etapa, por consiguiente el ideal del siguiente diagrama analítico es 
Nombre de la actividad
Fecha de inicio
Fecha de fin Total de dias Observaciones
Esperar orden de gerencia
Fecha en la que se 
informo una nueva 
colección
Fecha en la que 
gerencia entrego la 
ordend e producción
Observaciones pertinentes a 
tener en cuenta
Verificar orden de gerencia
Fecha en la que 
inicio a realizar la 
verificación de la op
Fecha en la que 
termino de realizar la 
verificación de la op
Observaciones pertinentes a 
tener en cuenta
Realizar investigacion
Fecha en la que 
inicio la 
investigación 
Fecha en la que 
termino la 
investigación
Observaciones pertinentes a 
tener en cuenta
Realizar bocetos
Fecha en la que 
inicio a realizar los 
bocetos
Fecha en la que 
termino los bocetos
Observaciones pertinentes a 
tener en cuenta
Esperar aprobacion de bocetos por 
generencia
Fecha en la que 
entrego bocetos a 
gerencia
Fecha en la que 
dieron respuesta de 
aprobación 
Realizar patronaje
Fecha en la que 
inicio a realizar el 
patronaje
Fecha en la que 
finalizo el patronaje
Adecuar plotter y entregar moldes a 
corte
Fecha en la que 
inicio la adecuación
Fecha en la que 
imprimio los modles 
finales y entrego a 
Esperar cortes
Fecha en la que 
entrego a corte los 
moldes
Fecha en la que 
corte le entrega las 
piezas
Verificar premuestra confeccionada
Fecha en la que 
inicia la verificación 
de premuestra
Fecha en la que 
termina la verificación 
de la premuestra
Realizar tallaje
Fecha en la que 
empieza el tallaje
Fecha en la que 
termina el tallaje
Entregar op final a producción


















































disminuir los desplazamientos empleados en esta área , de tal manera hay que resaltar que dichos 
desplazamientos ocurrían ya que la operación no tiene un orden establecido y cada parte que se realiza se 
debe dejar en el mesón 2 para que alguien lo tome y de continuidad a la confección , con esta información 
se propone según la ubicación de las maquinas actuales establecer un orden y colocar unas canastillas en 
medio de las máquinas de tal manera que la actividad que se realice quede a disposición para la siguiente 
maquina en dichas canastillas evitando el desplazamiento hasta el  mesón 2, adicional se evitara el desorden 
en el mesón 2 puesto que este recopilaba todas las actividades que hacían, con lo anterior se planteó el 








Imagen 42: Diagrama analítico mejorado para confección 





























































29 1 3 14 1
Cursograma analitico Operario / Material / Maquina
Diagrama No Resumen
Hoja No: Actividad Actual
Producto: Jean Operación 28
Inspección 1
Actividad: Confección Espera 3
Transporte 21
Lugar:  Empresa Gran Jeans Tiempo Total (hora-hombre) 1635,2
Desde: Recibir piezas cortadas Costos:
Almacenamiento 1
Metodo :                   Actual / Propuesto
Total actividades 54





Hasta: espera para enviar a tintoreria Mano de obra
Elaborado por: Luisa Torres y Jeimmy Gonzales Materiales
Observaciones
Llevar piezasde mesion 1  a fileteadora 8 3,07
Filetear piezas 49,9 -
Pegar aletilla al delantero izquierdo 31,5 -
Pegar cremallera aletillon 29,1 -
llevar aletilla, aletillon y delantero a maquina plana 8 2,55
Pegar cremallera a aletilla 27,3 -
Esperar para entalegar 144,7 -
Llevar relojero, vista , bolsillo blanco a plana 8 2,55
Pegar aletillon al delantero derecho y colocar en canastilla 58,9 -
Coger delantero de canastilla 1 4 -
Pegar bolsillo blanco a delantero 23,9 -
Dobladillar relojero 34,9 -
Pegar relojro a vista 28,5 -
entalegar 37,3 -
hacer cuadre y colocar en canastilla 2 29,5 -
Pegar vistas a bolsillo blanco 27,2 -
pespuntar bolsillo 18,2 -
Pegar cotilla a traseros y colocar en canastilla 30,1 -
Esperar para ensamble 191,7 -
llevar cotilla y traseros a plana 8 2,55
llevar parches a plana 8 2,55
dobladillar parche 18,6 -
cerrar tiro trasero 29,2 -
marcar ubicación de parche y colocar en canastilla 12,3 -
llevar delantero de canastilla  a cerradora 8 2,94
Verificar delanteros y traseros para ensamble 39,2 -
parchar y colocar en canastilla 77,5 -
llevar a plana 7 2,61
pespuntar entrepierna 43,9 -
unir entrepierna 30,3 -
unir costados 60,5 -
llevar pretina de fileteadora a plana 8 2,55
hechura de pretina 18,9 -
asentar costados 45,9 -
esperar ensamble 97,2 -
empretinar y colocar en canastilla 56,3 -
llevar pretina  a empretinadora 7 3,75
Llevar jean unido a empretinadora 7 3,75
llevar a plana 7 3,28
hacer puntas de pretina 35,6 -
llevar pasadores de fileteadora a recubridora 8 1,68
hacer pasadores 13,5 -
llevar a ojaladora 9 3,54
Ojalar 15,3 -
pespountar pretina 37,2 -
hacer bota 47,5 -
TOTAL 1564,6 42,26




El diagrama analítico representa la propuesta y su secuencia de actividades teniendo en cuenta la 
implementación de las canastillas entre máquinas de tal manera que las actividades de color amarillo son las 
que se unificaron o se añadieron para el proceso. 
 
 El diagrama analítico muestra que se unificaron actividades , por ejemplo la primera actividad enmarcada 
en gris “ pegar aletillon al delantero derecho y colocar en canastilla”, esta actividad se le añadió el colocar 
la pieza semiterminada a la canastilla para que quede a disposición de la siguiente máquina de tal manera 
que se eliminó el desplazamiento hasta el mesón 2, la siguiente actividad enmarcada en gris “coger 
delantero de canastilla 1 “ esta actividad paso de ser un desplazamiento a una operación pues 
anteriormente existía un desplazamiento  del mesón 2 a la máquina de tal manera se eliminó el 
desplazamiento del mesón 2 a la maquina plana, la siguiente actividad enmarcada en gris “hacer cuadre 
y colocar en canastilla” esta actividad se le añadió el colocar canastilla así eliminando el desplazamiento 
del mesón 2 hasta la máquina para realizar la actividad, de igual forma se hizo para las siguientes 
actividades se añadió el colocar en canastilla así eliminando el desplazamiento hasta las otras máquinas 
o hasta el mesón 2. 
Con lo anterior la intención es eliminar o disminuir los desplazamientos del mesón 2 a las diferentes 
máquinas, adicionalmente lo ideal es dejar en las canastillas las piezas a disposición para las siguientes 
actividades manteniendo un orden. 
Tabla 81: Resumen de resultados de la mejora de etapa de confección 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Esta tabla presenta el resumen del método actual contra el método mejorado y sus respectivas diferencias, según 
las operaciones unificadas y eliminadas se tiene que se aumentó una operación denominada “coger delantero 
de canastilla “ aumentando un tiempo de 4,4 segundos para el método mejorado, sin embargo esta actividad 
paso de ser un desplazamiento a una operación, las inspecciones se mantienen de igual forma , en el caso d las 
esperas hubo una reducción de 25 segundos y para transportes se presenta una reducción de 70,6 segundos, 
finalmente la reducción más significativa y el ideal del método es la distancia paso de 61,69 metros de 
desplazamiento a 42,26 metros para un total de 19,43 metros de tal manera con el método mejorado se tendrá 
un total de 29 operaciones , 1 inspección , 3 esperas , 14 desplazamientos 1 almacenamiento por lo cual la 
actividad pasaría de 21 desplazamientos a 14 . 
Con la propuesta de implementar dichas canastillas para reducir los desplazamientos hasta el mesón 2 la 










Seg Seg Min Hrs Seg Min Hrs
Operaciones 968,4 972,8 16,213 0,2702 Operaciones -4,4 -0,073 -0,001
Inspecciones 39,2 39,2 0,6533 0,0109 Inspecciones 0 0 0
Esperas 458,6 433,6 7,2267 0,1204 Esperas 25 0,4167 0,0069
Transporte 169 119 1,9833 0,0331 Transporte 50 0,8333 0,0139
Total 1635,2 1564,6 26,077 0,4346 Total 70,6 1,1767 0,0196
Distancias(m) 42,2661,69

























Imagen 43: Distribución de canastillas según propuesta 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
 
Los recuadros azules son las canastillas, las cuales irán distribuidas de esa forma entre máquinas para reducir 
los desplazamientos hasta el mesón 2 y mantener más ordenado sus actividades 
Es importante que para que estas canastillas funcionen se debe tener en cuenta: 
i. Establecer un orden de secuencia para la ejecución de las actividades donde cada operario la conozca 
claramente  
ii. Según la cantidad de operarios distribuir correctamente las funciones para permitir que la secuencia y el orden 
de la etapa se cumpla aprovechando los recursos y la disponibilidad de las maquinas 
iii. Identificar y asignar las actividades que hará cada máquina para así poder identificar las piezas semiterminadas 
de cada canastilla  
iv. Mantener una política de orden y alistamiento en el puesto con el fin trabajar de forma agradable y ordenada 
 
Con los anteriores 4 items establecidos y aplicados en compañía con las recomendaciones e implementación del 
método mejorado ayudaran a que la etapa de confección se desarrolle de mejor forma  
 Beneficios y/o ventajas de la mejora en la etapa de confección 









Imagen 44: Beneficios de la mejora de la etapa de confección 




4.2.2 Calculo de personal 
Como se expresó en la tabla de identificación de propuestas se realizó un análisis de cargas sencillo para las áreas 
de diseño, corte, premuestra, confección y terminado para determinar la cantidad de operarios necesarios para 
desarrollar las actividades según el tiempo disponible por cada área, este análisis le permitirá a Gran jeans 
evaluar la posibilidad de contratar o redistribuir el personal para suplir las correspondientes cargas de trabajo. 
Para el cálculo de personal, previamente se hizo un estudio de tiempo estándar, el cual se evaluaron todas las 
actividades, se realizó una toma de tiempos y se generó el tiempo estándar; se estudió las horas trabajadas 
mensualmente para cada área, tomando en cuenta que el tiempo efectivo, tomo las horas laborales y vacaciones, 
se tiene en cuenta que un mes está conformado por 4,33 semanas, 9 horas de trabajo de lunes a viernes y 
sábados medio día (5,5 horas), lo cual nos dio que el tiempo efectivo es de 218,66 horas; también se tomó en 
cuenta las horas vacacionales por el tipo de contrato que manejan,  donde al año tiene 15 días de vacaciones y 
esos 15 días se multiplicaron por las horas laborales y se dividió en 12 (que son los meses del año), el tiempo de 
vacaciones no da un valor de 12,6 horas vacacionales; el tiempo efectivo total es de 206,04 horas. Para el cálculo 







  [19] 
Donde: 
 Las unidades a fabricar, se obtuvieron de un promedio de las unidades vendidas en tres años que se 
obtuvieron a partir de los pronósticos para el área de corte y terminado. 
 Para el área de confección, la empresa tiene determinado asignar el 93% de la producción para la planta 
propia y el porcentaje restante es asignado a diferentes satélites.  
 El tiempo efectivo total es de 206,04 horas 
 El tiempo estándar se generó del estudio previo 
 La eficacia, fue el valor que dio como resultados la evaluación de los indicadores para cada área. 
De acuerdo a lo anterior los resultados fueron: 
 
Tabla 82: Número de operarios óptimos para las áreas 






Eficacia Tiempo estándar Número de Operarios 




mejor forma de 
trabajo
Simplificación de  la 
operación
Reducción de costos 
debido a los 
desplazamientos 
Orden de las 
actividades durante 









Eficacia Tiempo estándar Número de Operarios 
Confección 206,04 2946 95% 0,3071 5 
Terminado 206,04 3187 95% 0,082 1 
 
Donde para el área de corte se recomienda 3 personas, confección 5 y terminado 1. 
 
4.2.3 Indicadores 
Al realizar el diagnóstico de la empresa, se identifica que gran jeans no manejan indicadores para las operaciones 
de los procesos, por ende una de las propuestas de mejora es la implementación de indicadores para cada área 
del proceso operativo. Estos indicadores se plantearon para las áreas de Diseño, Premuestra, Corte, Confección 
y Terminado, las cuales hacen parte esencial del proceso productivo, así permitiendo medir sus etapas de forma 
adecuada generando acciones correctivas, planes de mejora, seguimientos, controles y toma de decisiones que 
en general conduzcan al cumplimiento de sus objetivos. 
El implementar estos indicadores ayudara a tomar decisiones sobre las problemáticas que presenta hoy en día 
la empresa como la producción, y así con el trascurso de la semanas se podrá evidenciar datos y resultados que 
permitirán la toma de decisiones para adecuar una producción óptima o mejorada en el transcurso de las 
semanas. 
 
4.2.1.1 Etapa de diseño 
Para la etapa de diseño se tiene un tiempo estándar de 107,64 horas siendo una de las que más toma tiempo en 
relación a las demás, adicionalmente gerencia y su demás personal han identificado que en reiteradas ocasiones 
se presenta incumplimiento en la entrega de los diseños a premuestra para que genere su confección así 
retrasando inmediatamente el proceso de desarrollo del producto, por otro lado se debe garantizar que el 95% 
de los bocetos sean aprobados ya que si existe una negación de boceto representa un reproceso lo cual perjudica 
drásticamente el inicio de la producción ya que esta etapa es una de las más demoradas. 
Con lo anterior se plantearon dos tipos de indicadores: Tiempo de cumplimiento programado y aprobación de 
bocetos, estos datos serán llenados una vez por semana, para ir creando una cultura de indicadores, si la empresa 
lo desea, puede implementarlo diariamente, que sería lo ideal para tener un control más riguroso de los 
procesos, dichos indicadores son manejados de la siguiente maner
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Tabla 83: Tablero visual de diseño 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Para llenar este tablero visual es necesario tener en cuenta: 
Tabla 84: Descripción de alarmas para diseño 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Esta tabla muestra aspectos importantes para la interpretación del indicador, al diligenciar el tablero visual en la columna valor se generarán unas alarmas 
de colores las cuales están especificadas en la anterior tabla y darán un aviso para saber el grado de cumplimiento según la meta establecida, hay que 
resaltar que esta meta se estableció según lo evidenciado a lo largo del análisis de tal manera la empresa puede ajustar este valor según la necesidad, 







Fecha de entrega-Fecha 
programada











Puede ver la hoja de vida de los indicadores con las gráficas. 
 
Tabla 85: Descripción de indicadores 














4.2.1.1 Etapa de premuestra 
 
En esta área, se presentan demoras en los tiempos de producción, por el poco personal que manejan; se presentaron cinco indicadores: cantidad 
de Piezas Producidas, unidades defectuosas, cumplimiento de tiempo programado, aprobación de premuestra, aprobación de muestras. 
Tabla 86: Tablero visual de premuestra 









































TABLERO VISUAL-AREA DE PREMUESTRA
OBSERVACIONES:


















Para llenar el tablero visual se debe tener en cuenta: 
Tabla 87: Descripción de alarmas de premuestra 
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
 
Al igual como en todas las áreas, se graficarán los resultados para verificar su tendencia y toma de decisiones acorde a las alarmas generadas. En 
el Anexo 17 Graficas de indicadores se puede ver la hoja de vida de los indicadores con las gráficas. 
 
 
Tabla 88: Descripción de indicador de premuestra 





Descripción Objetivo Formula Frecuencia 








Muestra si se 
está 
cumpliendo 





de la orden 
productiva que 





















Semanal >40% 21% y 39% <20%
Cumplimiento de 
tiempo programado
Fecha de entrega-Fecha 
programada














Descripción Objetivo Formula Frecuencia 

























Mide el tiempo 








en la empresa 
Fecha de entrega-Fecha 





















Semanal Cantidad % 
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4.2.1.2 Etapa de corte 
A la etapa de corte no se le tiene una programación de su producción, ya que no se tiene un control de este, se 
pretende con los indicadores empezar a cuantificar por prenda y no por pieza, para que lo mismo que se corte 
sea lo mismo que pasa a confección, y no tener piezas sobrantes o faltantes para la confección. Los indicadores 
propuestos fueron: Productividad y unidades defectuosas. 
Tabla 89: Tablero visual de corte 
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
Para llenar el tablero visual se debe tener en cuenta: 
Tabla 90: Descripción de alarmas de corte 
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
 
Esta tabla muestra aspectos importantes para la interpretación del indicador, al diligenciar el tablero visual en la 
columna valor se generarán unas alarmas de colores las cuales están especificadas en la anterior tabla y darán un aviso 
para saber el grado de cumplimiento según la meta establecida, hay que resaltar que esta meta se estableció según lo 
evidenciado a lo largo del análisis de tal manera la empresa puede ajustar este valor según la necesidad, por otro lado 
los datos que se ingresen serán graficados para revisar que el indicador cumpla su tendencia. 
 






Cantidades cortadas/ Horas 
trabajadas











Tabla 91: Descripción de indicador de corte 















Descripción Objetivo Formula Frecuencia 








cantidades que se 
cortaran 
Identificar y 
generar un valor 
exacto de corte 




Horas trabajadas Semanal Cantidad % 
Unidades 
defectuosas 
mide la cantidad de 
unidades 
defectuosas que se 
realizaron en el 
proceso productivo 








Semanal Cantidad % 
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4.2.1.3 Etapa de confección 
 
Es el proceso más robusto de la empresa, en donde más inconformidades e inconvenientes presenta, tanto en los trabajadores por la rotación de 
personal como las operaciones que se trabajan. Como se explicó en un principio no existe un control de la producción, por ende se proponen los 
siguientes indicadores: cantidad de Piezas Producidas a la semana, unidades defectuosas, cumplimiento. 
 
Tabla 92: Tablero visual de confección 
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
Para diligenciar el tablero visual, se debe tener en cuenta: 
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Tabla 93: Descripción de alarmas de confección  
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
Con el fin de verificar el mejoramiento o estado del proceso en el mes, se graficarán los resultados, se tomaran decisiones a partir de las alarmas 
generadas, también se verificará el cumplimiento de la polarización de este. En el Anexo 17 Graficas de indicadores se puede ver la hoja de vida de 
los indicadores con las gráficas. 
Tabla 94: Descripción de indicador de confección 
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semana 
Determinar la 
cantidad que se 
produce 
semanalmente 
Tener un control 
del producto que 
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defectuosas que se 
realizaron en el 
proceso productivo 
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Semanal >40% 21% y 39% <20%
Cumplimiento
Fecha de entrega-Fecha 
programada















Mide el tiempo en 
que se realizó el 
proceso 
premuestra de una 
colección 
Identificar el área 
que genera retraso 
en la empresa 
Fecha de entrega-Fecha 
programada Semanal Tiempo Días 
 
 
4.2.1.4 Etapa de terminado y empaque 
 
Aunque esta etapa del proceso operacional, no se presentan inconvenientes, para la estandarización y mayor control del área se proponen un 
indicador de cumplimiento, donde se maneje una tendencia de operación en cuanto a tiempos de entrega del producto. 
 
 
Tabla 95: Tablero visual de terminado  
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
Para llenar el tablero visual, se debe tener en cuenta: 
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Tabla 96: descripción de alarmas  
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
 Para la observación y control de este indicador se graficarán los resultados y así se podrá tener un 
mayor análisis de la situación acorde a los estándares establecidos para el cumplimiento de las 
metas. En el Anexo 17 Graficas de indicadores se puede ver la hoja de vida de los indicadores con 
las gráficas. 
Tabla 97: Descripción de indicador de terminado 



























área que genera 
retraso en la 
empresa 
Fecha programada
− Fecha de entrega 
Semanal Tiempo Días 
 
 INDICADOR GENERAL DE PRODUCCIÓN: 
Con el fin de determinar la gestión de la producción, se ha generado 3 nuevos indicadores, que serán 
manejados por gerencia y jefe de producción para analizar la producción y si es el caso tomar 
acciones correctivas. Los indicadores propuestos son: Eficiencia, Unidades defectuosas, Eficiencia 
Global del Equipo.  








𝑐𝑜𝑚𝑝𝑙𝑒𝑚𝑒𝑛𝑡𝑜 𝑑𝑒𝑙 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜 𝑑𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑢𝑜𝑠𝑜
100
∗ 100     [21] 
La eficiencia y el complemento del producto defectuoso, es obtenido por los resultados de los 
indicadores propuestos, mientras que la capacidad disponible es un valor estándar que se obtuvo 
de acuerdo a los conceptos de la empresa. Su fórmula es: 
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑢𝑡𝑖𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎 − 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐴𝑠𝑖𝑔𝑛𝑎𝑑𝑜
𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎
∗ 100   [22] 
Donde la capacidad utilizada es:  
= #𝑑𝑒 𝑑í𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑒𝑛 𝑢𝑛𝑎 𝑠𝑒𝑚𝑎𝑛𝑎 ∗ #𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑎𝑠 𝑎𝑙 𝑑í𝑎  [23] 
Capacidad instalada: 
= #𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎𝑙𝑒𝑠 𝑎𝑙 𝑑í𝑎  [24] 
 
El resultado de la capacidad disponible para la empresa gran jeans fue de 24.29% 
=
(5 ∗ 10.2) − 10.2
168
∗ 100  [25] 
El resultado de este indicador muestra que la capacidad de la empresa no está siendo utilizada al 
100%, ya que solo se maneja un turno laboral de 10,2 horas.  
En el Anexo 17 Graficas de indicadores se puede ver la hoja de vida de los indicadores con las 
gráficas.
Área Nombre del indicador Formula Frecuencia Polaridad
Terminado Cumplimiento
Fecha de entrega-Fecha 
programada




Imagen 45: Hoja de vida del indicador global 
Fuente: elaboración propia, 2016 
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Tabla 98: Tablero visual del indicado productivo 
Fuente: elaboración propia, 2016
 
Para diligenciar el tablero visual se tiene en cuenta: 
Tabla 99: Descripción de alarmas 
Fuente: elaboración propia, 2016 
 
El resultado de estos indicadores se graficaran para verificar su tendencia, se espera que se los 
únicos picos sean en temporadas por el aumento de la producción, de resto se espera que los datos 
















Semanal >40% 21% y 39% <20%













Tabla 100: Descripción del indicador 
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4.2.1 Plan de capacitación  
La propuesta de planes de capacitación está dirigida a todas las áreas involucradas en el proceso 
productivo, sin embargo cabe resaltar que el énfasis se dará especialmente a las etapas de 
premuestra, terminado y corte como se indicó en el ítem 4,2 del presente capitulo debido a: 
● La etapa de premuestra no representa grandes desplazamientos  que afecten 
significativamente las operaciones , adicional se tiene en cuenta la capacidad de personal y 
maquinaria para esta área , de tal manera con ayuda del estudio de cargas que se realizó en 
el ítem anterior es recomendable tener claro algunos pasos y secuencias para garantizar el 
desarrollo oportuno de la etapa  
● La etapa de corte es una de las etapas que presenta un adecuada secuencia en sus 
actividades donde todos los operarios la manejan y la conocen perfectamente por 
consiguiente esta etapa tiene 2 desplazamientos los cuales son estrictamente necesarios, 
sin embargo se recomienda tener en cuenta algunos aspectos para tener un adecuado 
desarrollo de la etapa. 
● La etapa de terminado al igual que la etapa de corte manejan una secuencia y orden en sus 
actividades donde los diferentes operarios conocen y aplican de la misma forma, sin 
embargo hay que aclarar algunos factores para el óptimo desarrollo 
Como se observa lo anterior 3 de las etapas del proceso productivo donde se identificó que manejan 
secuencias donde las conocen y aplican todos los operarios generando un proceso estandarizado 
cumpliendo con las entregas en sus tiempos determinados, adicional se identificó algunas fallas o 
inconsistencias menores, las cuales se deben tener en cuenta para corregir y que no impacten de 
manera negativa el desarrollo de las diferentes etapas. 



























Imagen 46: Plan de capacitación 
Fuente: Elaboración propia, 2
 
Imagen 47: Plan de capacitación 













Imagen 48: Plan de capacitación 
Fuente: elaboración propia, 2016
 
Imagen 49: Plan de capacitación 















Imagen 50: Plan de capacitación 
Fuente: elaboración propia, 20
 
Imagen 51: Plan de capacitación 














Imagen 52: Plan de capacitación 
Fuente: elaboración propia, 2016
 
 
Imagen 53: Plan de capacitación 












Imagen 54: Plan de capacitación 




Imagen 55: Plan de capacitación 












Imagen 56: Plan de capacitación 




Imagen 57: Plan de capacitación 









Imagen 58: Plan de capacitación 
Fuente: elaboración propia, 2016
 
Imagen 59: Plan de capacitación 













Imagen 60: Plan de capacitación 
Fuente: elaboración propia, 2016
 
 
Imagen 61: Plan de capacitación 













Imagen 62: Plan de capacitación 
Fuente: elaboración propia, 2016
 
Imagen 63: Plan de capacitación 











Imagen 64: Plan de capacitación 
Fuente: elaboración propia, 2016
 
Imagen 65: Plan de capacitación 








Imagen 66: Plan de capacitación 
Fuente: Elaboración propia, 2016
 
Imagen 67: Plan de capacitación 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
 
El anterior plan de capacitación pretende brindar herramientas a los operarios para hacer de su 
proceso mejor cada día con el fin de identificar fallas y construir posteriormente acciones 
correctivas, adicional se presentan por área observaciones y factores clave para su proceso según 






4.2. Validación de la propuesta de indicadores 
 
De acuerdo con los indicadores que se implementaron por área, se hizo recolección de los datos de 
estos y se evalúa lo siguiente: 
● Diseño 
Cumplimiento: Se utilizó el indicador de la semana del 26 de septiembre al 1 de octubre, acorde al 
calendario que manejan con gerencia, las fechas de entrega de bocetos se cumplieron. 
Para él % de aprobación de bocetos, se identificó que hubo un mayor esfuerzo en la última semana 
para el desarrollo de los bocetos, incrementó en un 18% la eficiencia de los bocetos, dialogando con 
el encargado del desarrollo de este, el expresa que al notar que no se cumplió con la meta en la 
primer semana, realizó un mayor estudio de mercado (en las revistas a las que están subscritos), 
también cuenta que llamo a las diferentes tiendas verificando cual es el producto con mayor 
rotación y que tiene de especial ese para tomar detalles y realizar una mejor construcción de un 
boceto. 
Tabla 101: Tablero visual de diseño  












El resultado del tablero visual fue: 
Tabla 102: Tablero visual d premuestra 









De acuerdo a los bocetos que fueron aprobados la semana anterior, se construye la premuestra en la semana siguiente, se construyó el 
100% de los bocetos desarrollados, aunque las unidades defectuosas para la primer semana fueron 3, está dentro de la meta de no ser 
mayor al 20% de las unidades totales, a la semana siguiente, aumento un 2% de las unidades defectuosas se espera que pasa la siguiente 
semana ese porcentaje disminuya, ya que se creó una alerta de aumento en los desperdicios de materia prima. De igual manera el % de 
cumplimiento de entrega de premuestras sigue siendo del 100% no genera retraso la entrega de este proceso. Las premuestras aprobadas 
en la primer semana estuvieron una satisfacción del 92% y en la siguiente semana fueron del 95% se genera un cambio de actitud y 
eficiencia buscando una mejoría en el área. Se aprobaron todas las muestras entregadas y el jefe de área hace una felicitación por el buen 
trabajo y agradecimiento a las alertas que se presentaron en el transcurso de la semana para no incurrir en los mismos errores. 
 
● Corte: 
Tabla 103: Tablero visual de corte 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Para el indicador de productividad, se generó un estándar de 19, que es el valor promedio de productividad que manejan, en la primera semana, 
ese indicador estuvo en 20 mientras que en la segunda decreció un punto, cabe resaltar que el resultado de este fue por la orden de corte que se 




 Confección  
Tabla 104: Tablero visual d confección 
Fuente: Elaboración propia, 2016
 
Para el área de confección existes diferentes oportunidades de mejora, ya que en el indicador de piezas de producción, las cantidades programadas 
son las cantidades de piezas cortas que entrega el área de corte para que estas sean confeccionadas, y no se cumple con ese estándar, la primera 
semana el porcentaje de cumplimiento fue del 97% y la segunda del 95% teniendo en cuenta que tuvo menor producción que la semana anterior, 
se crea una alerta para este punto. De acuerdo a las unidades producidas, el porcentaje de unidades defectuosas en las 2 semanas fue de 8% y 9%, 
se revisará la capacitación de los empleados. Se cumplen las fechas pactadas para la confección de los pantalones aunque no se entrega todo los 







Tabla 105: Tablero visual de terminado 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 







INDICADOR GENERAL DE PRODUCCIÓN 
Tabla 106: Tablero visual indicador productivo 
Fuente: Elaboración propia, 2016 
 
Para este indicador, se utilizan los resultados de los indicadores de eficiencia y unidades defectuosas, tomando en cuenta que la capacidad 
disponible es un estándar de 24,29% sabiendo que solo se maneja un turno cuando la planta cuenta con las disponibilidad de 3 turnos, aunque un 
turno es de 9 horas ya que entran a las 6:30 am y salen a las 4:30 de lunes a sábados. Se pone una meta de que eficiencia global de equipo sea de 
22% los resultados oscilan alrededor del 21%, donde la disminución debería hacerse en los desperdicios de producto y verificar cuales son los 







CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
En el transcurso del trabajo, se fue dando desarrollo a los objetivo de manera satisfactoria, cada 
actividad generaba el desarrollo de todos los objetivos planteados al principio del documento; a 
continuación, se hará explicara la conclusión de estos. Al realizar el contacto y primeras visitas, le 
gerente siempre hace énfasis en el poco control que tiene en su empresa, ya que no manejan 
documentos o estudios que apoyen los procesos. A continuación se mostrarán las conclusiones por 
cada objetivo. 
 
5.1. Conclusiones por objetivo 
Inicialmente el desarrollo de este trabajo de grado permitió proponer una serie de propuestas que 
ayudaran a la empresa Gran jeans en factores claves y primordiales en su actividad, por lo tanto el 
objetivo general se cumple a cabalidad por medio de la integración de análisis y conocimientos con 
el fin de contribuir a la empresa del estudio. 
 
5.1.1. Objetivo 1 
Al iniciar el proceso en Gran Jeans, se realizaron diferentes reuniones, visitas y solicitud de 
información para tener conocimiento preliminar de la empresa, en el análisis de dicha información 
se evidencio que la empresa no tiene documentado y caracterizado debidamente cada uno de sus 
procesos además de su prospectiva estratégica, de tal manera que en compañía de jefatura se 
realizaron ajustes en misión, visión, políticas, valores corporativos , organigrama y en el mapa de 
procesos para poder tener claridad sobre la estructura de la empresa y de sus diferentes procesos, 
de tal forma que facilitara el trabajo y la claridad para el desarrollo del pertinente diagnóstico. Como 
valor agregado, se le mostró a la empresa la normativa legal que le aplica. 
5.1.2. Objetivo 2 
De acuerdo a las diferentes reuniones que se hicieron donde se realizaron lluvia de ideas para la 
construcción de un diagrama de Ishikawa, se identificó que Gran Jeans tiene dificultan en la 
medición de sus procesos, ya que no cuenta con indicadores de ninguna índole; realizan procesos 
productivos con métodos empíricos, por ejemplo: la planeación de la producción se realiza de 
acuerdo a las cantidades que la empresa pueda sacar ese mes, sin tener cuenta el inventario de 
producto terminado y en proceso que pueda tener y como no se manejan registros históricos de 
ventas y producción, lo anterior dificultó la realización de los pronósticos ya que varios datos eran 
atípicos para la relación y estacionalidad que se manejan.  
Por otro lado no se tiene en cuenta la voz del cliente, ya que no se sabe cuál es la referencia de 
mayor gusto o la menos vendida, tampoco se sabe si se presentan problemas de calidad con las 
prendas. 
● Al realizar pronósticos para la producción se identifica que son estacionales, que los datos 
varían acorde a la época del año, donde tanto para hombre como para mujer las ventas 
tienden a ser iguales en cuanto incremento y decrecimiento. 
● Para escoger el mejor pronóstico se realizaron diferentes pruebas que fueran acorde para 
datos estacionales, en todos los pronósticos que se desarrollaron, se escogió la 
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metodología de descomposición ya que los pronósticos tenían una mezcla de componentes 
(Tendencia, Estacional, Cíclico e Irregularidad. Lo que generaba que se redujera el valor del 
MAD (Desviación de la media absoluta) donde se reduce el error de los factores. 
● A lo largo del diagnóstico se evidencio que la empresa no hace un seguimiento y control de 
su proceso, de sus inventarios, del personal, de tal manera que las actividades no se 
desarrollan de la forma adecuada, en los tiempos establecidos, con los recursos pertinentes 
y lo más importante no hacen el uso eficiente de sus recursos, generando desperdicios de 
materia prima, pérdida de clientes, aumento de costos, etc. 
● En el desarrollo del trabajo se determinó que el proceso productivo se conforma del 
proceso de desarrollo del producto integrando diseño y premuestra y por otro lado el 
proceso de producción integrado de confección y terminado, cada etapa del proceso tiene 
una finalidad sin embargo no están estandarizadas de la mejor forma pues no todos los 
operarios desarrollan las mismas actividades de la misma forma generando aumento de 
tiempos, aumento de desplazamientos, aumento de esperas conllevando a un 
incumplimiento de fechas de entrega. 
 
5.1.3. Objetivo 3 
Las propuestas para cada área involucrada en el proceso productivo de la empresa Gran jeans logran 
cumplir y satisfacer el objetivo articulando herramientas necesarias y fundamentales para el 
aprovechamiento de recursos, disponibilidad y capacidad del proceso. 
Al inicio del análisis y conocimiento preliminar de la empresa Gran jeans se identificaron posibles 
oportunidades de mejora a nivel de toda la organización, la empresa no sigue un plan estratégico 
especifico, entendible y claro para los integrantes de la organización de manera que la misión , visión 
, objetivos estratégicos y metas son confusas y no están planteadas de la forma adecuada para su 
cumplimiento, por tal razón en el momento del análisis preliminar la identificación de los procesos 
misionales , procesos operativos y procesos de apoyo llevaron un tiempo considerable en evaluarlos 
debido a que no están establecidos como parte fundamental de la empresa en un mapa de procesos. 
Una de las etapas con más desplazamientos evidenciadas fue confección y es de especial atención 
ya que es la etapa núcleo de todo el proceso, de esta depende la satisfacción o el éxito de todo el 
pantalón de tal manera que debe ser la etapa mejor organizada y estandarizada para que pueda 
cumplir con un producto de calidad que satisfaga las necesidades de los clientes de la empresa Gran 
jeans. 
Las demás etapas aunque presentan variaciones en tiempos, desorden en actividades no impactan 
drásticamente la fecha final de entrega del producto pues todas trabajan a partir de la etapa de 
diseño, esta marca el inicio de toda la producción, es decir, si la etapa de diseño se demora 
considerablemente en desarrollar los diseños del catálogo por ende la producción final terminara 
tarde y de igual forma si la etapa se desarrolla en los tiempos establecidos la producción podría 
estar en las fechas estipuladas. 
Según el análisis de tiempos y movimientos se graficaron las diferentes etapas y sus respectivas 
actividades , sus tiempos, almacenamientos, esperas y transportes donde las áreas críticas para 
mejorar y hacer del proceso productivo un proceso mejor, se desarrollaron propuestas para reducir 
los tiempos y desplazamientos que afectan el desarrollo de las actividades, la disminución más 
significativa es la de la propuesta en el área de confección pues con la implementación de las 
canastillas se disminuye un total de 19,43 metros, adicional las canastillas permiten un orden para 
la ejecución de la etapa. 
Para el área de diseño se sabe que es una etapa dispendiosa para realizar los diseños de todo un 
catálogo, de tal forma la propuesta de los formatos de seguimiento y la unificación de actividades 
permitirán controlar cada elemento desarrollado en esta etapa para posteriormente realizar 
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comparaciones y poder identificar acciones correctivas o de mejora. 
Por otro lado se desarrolló un cálculo de personal para las áreas de corte, terminado y confección 
para que la empresa gran jeans pueda determinar si su personal es el suficiente para cumplir las 
cargas laborales y de tal manera cumplir con sus estándares de calidad y fechas de entrega.  
Para las áreas de premuestra, corte y terminado se observó que presentan desorden en la secuencia 
de sus actividades dificultando resultados iguales y con los mismos tiempos de ejecución, por tal 
razón se creó un plan de capacitación dirigido al personal de estas etapas con el fin de brindarles 
observaciones, especificaciones y factores claves que les ayuden a desarrollar de mejor forma sus 
labores, sabiendo que cada ítem fue planteado y presentad a partir de lo observado en el análisis y 
desarrollo de las propuestas  
 
5.1.4. Objetivo 4 
Gran jeans no contaba con ninguna clase de indicadores de gestión, lo que se implementó para cada 
área un indicador que apoyo el control y optimización de esta, para controlar los tiempos de 
demora, unidades defectuosas, control de producción y un indicador general donde evalúa la 
eficiencia de la empresa. Se realizó una prueba piloto para los indicadores propuestos en cada área 
donde los resultados fueron: 
 
● Diseño:  
No se encontraron retrasos en los tiempos que se estipularon para la entrega de los bocetos, 
aunque la efectividad de esos bocetos en la primera semana fue del 77% la segunda notando 
su evaluación anterior, fue de 88%. Incrementó en un 11% el porcentaje de efectividad. 
● Premuestra: 
Tomando en cuenta en un principio se dijo que el procedimiento de diseño y desarrollo dura 
53 días y la idea es reducir ese tiempo, se saca como conclusión que afecta la efectividad del 
desarrollo de las premuestras, ya que todas las pre muestras entregadas no son aprobadas y 
genera retraso en producción, contacto y organización con los satélites. 
● Corte: 
Es un proceso que está muy organizado, ya que las personas con las que cuenta son llevan 
bastante tiempo allí, por ende cuando terminan su orden del día, apoyan los demás procesos, 
se dice que su única debilidad sería las unidades defectuosas que maneja aunque su porcentaje 
es unidades defectuosas es de 4 a 6%. Es un proceso que se puede mejorar aplicando técnicas 
de six sigma. 
● Confección: 
Maneja un 95% de cumplimiento acorde a la orden de producción, su debilidad sigue siendo las 
unidades defectuosas, ya que de las unidades producidas no se cumple con el 9 % de estas, 
sumando las unidades que no se cumplieron en producción más las unidades defectuosas, se 
genera un incumplimiento del 13% en la producción, son las unidades que se empiezan a 
retrasar para la gestión comercial. 
● Terminado: 
Es un proceso parecido al de corte, este no presenta problemas de retrasos en tiempos, cuanta 
con los operarios necesarios y esta estandarizado, cumplen con los tiempos de producción y en 
épocas de temporada alta, los operarios de áreas como corte y diseño apoyan esta área por la 
cantidad de producto para empacar. 
 
5.2. Conclusiones generales 
Aunque la empresa presenta varias oportunidades de mejora es importante resaltar que el presente 
trabajo de grado identifico un manejo claro y oportuno de sus problemáticas, el gerente se interesa 
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de gran forma en su empresa y trata de identificar con las herramientas que tiene a su alcance 
posibles problemáticas y mejoras inmediatas lo cual refleja el interés de hacer de su empresa 
competitiva y fuerte ante el sector textil. 
Las diferentes propuestas tienen el fin de colaborar a la empresa gran jeans en mejorar su situación 
actual dándole prioridad a las problemáticas más significativas para empezar a crear mecanismos 
de control para asegurar el debido funcionamiento de sus procesos. 
 
5.3. Recomendaciones generales 
 Es importante que como empresa se reconozca la responsabilidad de cada una de las 
actividades, etapas y procesos de tal forma al contar con satélites como parte de su proceso 
productivo hay que hacer un riguroso seguimiento debido a que se identificó que la empresa 
recarga su responsabilidad del incumplimiento de fechas de entrega a los satélites cuando 
realmente desde el inicio la empresa no cumple varios factores necesarios para incluir los 
satélites en el proceso. Con lo anterior se recomienda crear inicialmente una política de 
cumplimiento de los satélites con el fin de escoger que satélite es más eficiente y genera 
mejores resultados para la empresa, por otro lado se debe crear estrategias para el oportuno 
desarrollo de la documentación pertinente para los satélites con el fin de que los insumos y 
documentación estén listos al tiempo que las prendas a enviar, evitando penalizaciones y 
posteriores incumplimientos del satélite. 
 Se aconseja realizar un directorio de proveedores y satélites donde se identifique 
claramente las características del producto, los costos, formas de pago y demás factores 
importantes para que la empresa tenga aun seguimiento oportuno, ya que esta información 
actualmente es manejada por correo y no existe una base de datos ni soporte de copias de 
seguridad que logren salvaguardar dicha información importante.  
 Para que los procesos se desarrollen de la mejor forma es necesario definir un orden de 
desarrollo para cada etapa para garantizar la estandarización del proceso y por ende generar 
resultados eficientes. Adicional es importante que la empresa desarrollo e implemente planes 
de capacitación a los operarios o personal nuevo ya que actualmente no se les brinda esta 
herramienta y simultáneamente afecta el desarrollo de sus actividades.  
 Como una de las propuestas fue el plan de capacitación es recomendable exigir la asistencia 
a dichos planes para garantizar la correcta divulgación y entendimientos del contenido de los 
planes. 
 Es recomendable estudiar y brindar puestos de trabajo para los operarios con las mejores 
condiciones ya que esto influye el ritmo del trabajo para cada uno de ellos, adicional son temas 
de salud que como empresa debe cuidar de su personal.  
 Finalmente para que cada propuesta, análisis y recomendación se puedan cumplir de la 
mejor manera es necesario crear una cultura de orden, cumplimiento y responsabilidad en cada 
uno de los integrantes de la organización, dándole a conocer y a saber que los operarios son el 
recurso más valioso de la empresa de tal manera que su iniciativa por su trabajo, el esfuerzo y 
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Anexo 22Hoja de vida de aprobación de premuestra 
 
 
 
 
 
